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НАБОР МЕБЕЛИ
для двухкомнатной квартиры Л Н -32-66

Заказы на проекты  направлять по адресу: Ленин­

град, П-42, Ремесленная ул., д. 1. Специальное проект­
но -конструкторское  б ю р о  Главмебельпрома М инистер­
ства лесной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности 

СССР.

В набор входят предметы  23 наименова­

ний.
М ебелью  набора м о ж н о  оборудовать об­

щ ую  комнату, спальню, уго л ок  отдыха и пе­

редню ю .
Изделия единого  архитектурно-худож ест­

венного реш ения выполнены с проходны м и 
горизонтальны ми щитами и накладными двер­
ками. Скамейки им ею т нож ки прям оугольно­

го сечения; шкаф для платья и белья —  на 
цокольной коробке. Щ итовы е элементы кор­
пусной мебели униф ицированы  и изготовлены 
из древесноструж ечны х или столярны х плит.

Изделия собираю т на стяжках, шкантах и 
шурупах; дверки навешивают на специальных 

петлях.
Н абор вы пускаю т в различных вариантах 

облицовки и отделки. Ф асадные поверхности 
облицовы ваю т строганой ф анерой из древе­
сины ценных или тверды х лиственных пород, 
с матовым или глянцевым лаковы м покрытием 

по I, II или III классу.
М ягкая мебель выполнена с применением 

блоков из двухконусны х пруж ин  или пруж ин 
непреры вного плетения с различными вариан­
тами настилов (поропласт полиуретановый 
эластичный, латексная губка, вата, ватин, вати- 
лин, ватник).
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УДК 674.093.26.001.12

различного вида покры тии, край не  мсдлен- 
тельства  новых и реконструкции действую -

у уровню  отечественная ф анерная пр-омыш- 
оказателей  так ж е  отстает от промыш лен- 
я и на отдельны х технологических участ- 
нности Ф инляндии.

Т а б л и ц а  1

ребление 1907 г. 1970 г.

эксплуатационные 
яьное строи тельство  . 73,2 80

35,2 19,8
< а ........................................ 14,9 12,8
г р о и т е .и с т в о ................ 2,7 31,7
к д ы .................................... 1,2 1,2
с т в о ................................ 0,9 1,4
1 е, приборостроен и е

4,7 3,6
т о г о  потребления, 
говое оборудование, 
нужды . . ..................... 7,1 5,3
>дственные нужды . . 0,4 4,71Я . . . 0,5 2,5

26,3 17,1

’аткам  техники и технологии отечествен- 
эдетва следует отнести: 
ж ати за ц и и  и недостаточную  комплекс- 
гоемких р абот  и р я д а  технологических

ых операций в ф анерном производстве 
(по данны м Ц Н И И Ф а) составляет 

13ированных, м аш инно-ручны х и полу- 
46,3%  и полуавтом атических —  7,4% . 
0 лет  н а за д  опытные и экопермменталь- 
>й линии лущ ение —  суш ка ленты  — 

П оволж ском  заводе, до настоящ его 
аж ное дело  до конца, в то .время как  
успеш но работаю т.
сравнению  с. зарубеж ны м и предпрня- 
финокими, трудовы е затр аты  на 1 -и3 

ившие на передовы х предприятиях 
|ндии — 17 чел.-ч).

вэ.дегодскАя
• с. I Г -б Л .
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НАБОР
для двухкомнатной

Г1о страницам технических журнало

Н е к о т о р ы е  н е д о с т а т к и  п и л о з а т о ч н о  
г о  с т а н к а  ТчП Р. К. И . Д ем ьяновский (Архангель­
ский лесотехнический институт) пиш ет о проверке точ­
ности изготовления и работы  основны х узлов станка (мо­
дель 355 вы пуска 1962 г.). О пределены  ф актическая тол­
щ ина сош лиф овы ваем ого сло я  с передней прани каждого 
зуба, микрогеом етрия заточны х зубьев и прямолиней­
ность зубчатой кромки после заточки пил. И зм ерение вы­
полнялось с помощ ью  индикаторов часового типа и 
щ упов.

И сследования позволили сделать следую щ ие выводы.
1. Ф актическая точность изготовления и работы  пи­

лозаточного станка м одели Т чП Р ниж е точности, ука­
занной в акте приемки станка. П огреш ность допусков на 
обработку  достигает 100%.

2. С корость обратного х ода  каретки  (7,3 м /м и н ) ,не­
достаточна и одерж ивает производительность заточки.

3. Один из сущ ественны х недостатков станка 
Т чП Р — значительное колебание толщ ины  сошлифовы­
ваем ого слоя с зубьев пилы  в процессе заточки. Разно- 
толщ инность достигает 0,3 мм, а в. некоторы х случаях 
ещ е больше. Э тот деф ект  заточки м ож но значительно 
/уменьшить, увеличив усилия приж им а пилы  в  направля­
ю щ е-тормозном устройстве до  30— 32 к Г  или ж е  заме­
нив стальны е губки направляю щ е-торм озного устройства 
м атериалом  с больш им коэф ф ициентом трения, чтобы 
усилие, потребное для  перем ещ ения пилы, бы ло не мень­
ше 19 кГ.

Ж есткость собачки и других звеньев м еханизм а по­
дачи дол ж н а  быть увеличена.

«Л есная пром ы ш ленность», 1968, № 5.

И с с л е д о в а н и е  з а в и с и м о с т и  к о э ф ф и ­
ц и е н т а  у с у ш к и  п р е с с о в а н н о й  д р е в е с и н ы  
о т  в л а ж  и^о с т  и. Ц ель работы , проведенной 
Т. В. О гарковой (В оронеж ский сельскохозяйственны й ин­
ститут), заклю чалась в том, чтобы установить закон за­
висимости деформ ации усуш ки от вл аж н о сти  для  прессо­
ванной древесины . Д л я  эксперим ентов бралась древеси­
на березы  и осины одноосного прессования. Прессовали 
по способу П. Н. Х ухрянского, т. е. с предварительным 
пропариванием . С тепень прессования определяли по 
отнош ению  к  конечном у разм еру  образца.

О бработка результатов  исследований способом наи­
меньш их к вад р ато в  п о к азала , что усуш ечная деформа­
ция прессованной древесины  (как  и натуральной) изме­
няется в зависим ости от гигроскопической влажности 
древесины  по степенному закону. Автор приводит табли­
цу средних значений коэф ф ициентов усуш ки в направ­
лении прессования в различны х интервалах  влажности 
д л я  прессованной древесины  осины и березы.

П ри расчете деталей  из натуральной или прессован­
ной древесины  следует учиты вать, что коэффициент 
усуш ки для  разны х ин тервалов влаж ности  различен и 
нуж но брать его значение в  соответствии с тем  интерва­
лом, в котором  будет эксплуатироваться  деталь.

И с с л е д о в а н и е  п р о ц е с с а  и р а с ч е т  п р о ­
д о л ж и т е л ь н о с т и  п р е с с о в а н и я  д р е в е с н о ­
с т р у ж е ч н ы х  п л и т .  П родолж ительность нагрева­
ния струж ечного п ак ета  (м еж ду  горячими плитами прес­
са) зависит от плотности потоков теп л а  и влаги  к сред­
нему слою пакета, —  пиш ут О. Б . Д енисов и Г. Я. Трай- 
тельм ан (Сибирский технологический институт). Качест­
во готовы х древесноструж ечны х плит определяется проч­
ностью  именно этого слоя; самы й распространенны й брак 
производства — расслаивание  происходит т а к ж е  по это­
м у слою.

Д л я  изучения совместного изменения полей давле­
ния п а р а , влаж ности  и тем пературы  и их роли в интен­
сификации нагревания среднего слоя авторы  применили 
эксперим ентальны е методы  исследования. Б ы л а  смонти­
рован а  л аб о р ато р н ая  установка, вклю чаю щ ая пресс 
П Г-100 и приборы  регулирования и контроля нагревания 
объекта исследования струж ечного пакета. П акет  насти­
лали из типовой струж ки  (от станков  Д С -2 ), смешаннбй 
со связую щ им  н а  основе смолы  М -60 в количестве 10% 
на сухой остаток  смолы (к весу абс. сухой стружки)

А вторы  излагаю т приближ енны й м етод реш ения за­
дачи теплопереноса (ослож ненного фильтрационным

К Е
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Пролет арии всех  стран, соединяйтесь!

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

XVII ГО Д  И З Д А Н И Я  N2 9 С Е Н Т Я Б Р Ь  19'Щ

Основные вопросы развития производства клееной фанеры
Канд. техн. наук А. В. СМИРНОВ

УДК 674.093.26.001.12

О течественная ф анерная промы ш ленность по объем у про­
и зводства заним ает  четвертое место в мире после СШ А, 
К ан ад ы  и Японии, явл яясь  в то ж е врем я первой 

по объем у вы пуска березовой клееной фанеры и ряда  ее 
специальны х видов.

В 1965 г. в С С С Р вы раб отан о  1711 тыс. м 3 фанеры 
и а  68 предприятиях , а в СШ А —  11 400 тыс. м3 на 385 пред 
приятиях. С редняя годовая  производительность одного пред­
приятия в  1967 г. со ставила  в С С С Р около 26,4 тыс. м.3, 
а в  С Ш А  —  38,6 тыс. м 3, в К ан ад е  34,8 тыс. ж3, в Ф инлян­
дии —  18,9 тыс. м 3 фанеры.

П р еж д е  чем д ать  оценку уровня развития отечественной 
фанерной промы ш ленности, в особенности в сравнении с ф а ­
нерной промы ш ленностью  СШ А, следует  отметить некоторые 
различия в области  потребляем ого сы рья, в области  потреб­
ления продукции, а так ж е  различие в спецификации вы пускае­
мой ф анеры.

Ф анерная пром ы ш ленность СШ А базируется в основном 
на переработке чураков диам етром  100 см  и более и длиной
2,5 м, в то врем я как  отечественная промы ш ленность использу­
ет чураки диам етром  21— 22 см  и длиной 1,6 м. Толщ ина л ущ е­
ного шпона в С Ш А  со ставл яет  в основном 3 мм, в то врем я 
как у нас —  1,5 мм. О сновная толщ ина ф анеры , выпускаемой 
в СШ А, дости гает 9 мм, а у нас она составляет  4 мм. К оли­
чество толщ ин ш пона и ф анеры , а так ж е  их сортов у нас 
значительно больш е, чем в СШ А.

Основны е потребители ф анеры  в СШ А —  строители. Они 
берут ф анеры  из хвойной древесины  79% , а из лиственной — 
97% (от общ его потребления), в  то врем я к ак  у  нас вслед­
ствие м ассового применения ж елезобетона в  ж илищ ном  и про­
мышленном строительстве и незначительны х объем ов индиви­
дуального ж илищ ного строительства потребление фанеры  для  
нуж д строительства определяется в пределах  3— 5% .

Т акие структурны е различия в фанерной промыш ленности 
С С С Р и СШ А следует особо учиты вать, равно как  и то, что 
в С Ш А  вы раб аты вается  85%  ф анеры  из хвойной древесины.

Н аправлени я потребления фанеры  в С С С Р, по ф актиче­
ским данны м 1967 г. и по перспективным нам еткам  Ц Н И И Ф а 
на 1970 г., приведены  (в % ) в табл. 1.

О тставани е в  развитии  отечественной фанерной промы ш ­
ленности объясн яется , во-первы х, вы ш еприведенны ми струк­
турными различиям и по сырью , спецификации ф анеры  и н а ­
правлению  потребления, а т а к ж е  отсутствием  современного 
отечественного оборудования, необходим ого для  производства 
больш еф орм атной и отделочной ф анеры , дефицитностью  водо­

стойких пленок для  различного вида покры тии, край не м едлен­
ными темпами строительства новы х и реконструкции действую ­
щих предприятий.

П о техническому уровню  отечественная ф анерная пром ы ш ­
ленность по р яду  показателей  так ж е  отстает от пром ы ш лен­
ности СШ А, К анады  и на отдельны х технологических участ­
ках  — от промыш ленности Ф инляндии.

Т а б л и ц а  1

П отребление 1967 г. 1970 г.

П роизводственно-эксплуатационны е
нужды и капитальное строи тельство  , 73,2 80

в том  числе:
м ебель ............................................................ 35,2 19,8
тара  и упаковка ........................................ 14,9 12,8
капитальное строите»и с т в о ................ 2,7 31,7
рем онтны е нужды .................................... 1,2 1,2
сельское хозяй ство  ................................ 0 ,9 1,4
м аш и ностроен и е, приборостроен и е

и транспорт ............................................. 4,7 3,6
товары  народного потребления, 

торгово  - бы товое оборудование,
к у л ь т п р о с в е т н у ж д ы ............................ 7,1 5,3

п р о ш е  производственны е н уж д ы . . 6 ,4 4,7
Р озничная торговля  ........................................ 0 ,5 2,5
П рочие н у ж д ы .................................................... 26,3 17,1

К  основным недостаткам  техники и технологии отечествен­
ного фанерного производства следует отнести:

1. О тсутствие авто м ати зац и и ’ и недостаточную  ком плекс­
ную механизацию  трудоем ких р абот  и р я д а  технологических 
процессов и операций.

Удельный вес ручных операций в ф анерном производстве 
в общ ей трудоем кости (по данны м Ц Н И И Ф а) составляет 
46,3% , м аш инно-м еханизированны х, м аш инно-ручны х и полу- 
м еханизированны х —  46,3% и полуавтом атических  —  7,4% . 
Ц Н И И Ф , начав почти 10 лет н а за д  опытные и эксперим енталь­
ные работы  по поточной линии лущ ение — суш ка ленты  — 
резка — сортировка на П оволж ском  заводе, до настоящ его 
времени не довел это важ ное дело  до конца, в то .время к ак  
в Ф инляндии эти линии успеш но работаю т.

2. П овы ш енные по сравнению  с зарубеж ны м и п р едп р и я­
тиями, в  том числе и с финскими, трудовы е затр аты  на 1 м3 
клееной фанеры, составивш ие на передовых предприятиях 
С С С Р 23 чел.-ч  (в Ф инляндии — 17 чел.-ч).

г; - ОДСКАЯ
СМ5л. с -
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Основны ми причинами этого следует считать наличие 
на отечественны х предпри яти ях  больш ого количества у стар ев ­
шего о боруд ован и я  и слабое оснащ ение их современными, 
вы сокопроизводительны м и поточны м и линиями, а так ж е  новей­
шим позиционны м оборудованием .

3. Н едостаточное использование основны х отходов ф анер­
ного прои зво дства  (неделовы х кусков ш пона), а т ак ж е  хвой­
ного сырья.

Т акое  полож ение о б ъ ясн яется  неудовлетворительны м  хо­
дом  строительства цехов древесноструж ечны х плит при дей­
ствую щ их и новостроящ ихся ф анерны х предпри яти ях  в р ай о ­
н ах  с преобладан ием  хвойны х пор о д  (С евер, С ибирь и Д а л ь ­
ний В осток) и отсутствием  современного отечественного тех­
нологического оборудования для  производства струж ки  из от­
ходов ш пона (рван ины ). К  1967 г., по данны м  Ц Н И И Ф а, 
объем  отходов ф анерного прои зводства примерно составлял
2,6 млн. ж3, из них более 85%  использовалось на топливо 
и лиш ь 14% —  на производство древесноструж ечны х плит 
и некоторы х других  изделий.

Темпы р о ста  отечественного ф анерного производства зн а ­
чительно ниж е, чем в р я д е  зару беж н ы х  стран, при этом доля 
С С С Р в общ ем мировом производстве п р од олж ает  сниж аться 
(с 29%  в 1938 г. д о  10% в  1955 г. и 7,5% в 1964 г.).

Е сть недостатки  и в географическом разм ещ ении ф анер­
ны х предприятий, при котором  94,6% вы пуска ф анеры  сосредо­
точено в европейской части С ою за, в то врем я к ак  в Сибири 
и н а  Д ал ьн ем  В остоке, где имею тся больш ие запасы  хвойной 
древесины , фанеры  соответственно изготавливается  3,3 и 2,1 %. 
О днако  в ближ айш ие годы  в этих районах  нам ечается к вы ра­
ботке всего 310— 430 тыс. м 3 ф анеры  из хвойной древесины , что 
потребует переработки 750— 1000 тыс. м 3 преимущ ественно 
крупном ерной по ди ам етру  лиственницы, кедра и сосны.

П ри установивш ейся практике сезонного поступления 
сы рья на фанерны е заводы  больш ими партиям и больш ое зн а ­
чение имею т меры по его хранению  в весенне-летний период. 
Н аиболее  прогрессивны м способом хранения фанерного сырья 
считается  хранение в  воде, затем  следует до ж деван и е  и при 
менение зам азок . П оследние при доставке сы рья сплавом  или 
хранении в воде и д а ж е  при дож деван ии  даю т хорош ие 
р езультаты  (П ерм ский фанерны й ком бин ат). В целях  повы ­
ш ения сортности  ф анеры  к  1975 г. на всех предпри яти ях  д о л ж ­
но бы ть закончено осущ ествление м ероприятий, обеспечиваю ­
щ их сохранение ф анерного сырья. К  этом у ж е  году необходимо 
заверш ить комплексную  м еханизацию  операций по разгрузке 
вагонов и барж , у кл ад ке  сырья в ш табеля и подаче из них. 
С ортировка сы рья по ди ам етрам  перед  укладкой  в ш табеля 
и при под аче  в  цех д о л ж н а  бы ть автом атизирована.

П оскольку  при поставке сы рья в к р я ж ах  обеспечивается 
больш ий вы ход сортового ш пона, чем при поставке чуракам и, 
и кр яж и  позволяю т лучш е использовать краны  и бревнотаски 
д л я  м еханизации разгрузочно-погрузочны х и транспортны х 
операций, необходимо стрем иться к м аксим альном у снижению  
поставок сы рья в чураках  (там , где это не сокращ ает возм ож ­
ность использования березовой древесины ). Д л я  новых пред­
приятий, разм ещ аем ы х в районах  С евера, Сибири и Д альнего  
В остока и работаю щ их на хвойны х породах древесины , постав­
ка сы рья Гипродревпром см  проектируется только в кр яж ах . 
Д л я  сокращ ения за тр а т  по транспорту, приемке, склади рова­
нию и сохранению  сы рья необходимо переходить по во зм ож ­
ности к  равном ерной поставке лесозаготовителям и фанерного 
сы рья в течение всего года. Это позволит резко сократить к а ­
пи таловлож ен ия в строительство складов сырья и затраты  
труда  на этих складах .

П ри разр аб о тке  проектов реконструкции действую щ их и 
строительстве новых предприятий Гипродревпромом преду­
см атривается  м ехани зированная окорка сырья. Д л я  ускорения 
внедрения м еханизированной окорки необходимо внедрение 
комплексны х линий окорка—р азд ел ка  кр яж ей  на чураки с 
комплектом  оборудования д л я  удален ия и переработки' отхо­
дов, вклю чая и кору. Типовой проект на стадии проектного з а ­
дания  таких  окорочно-распиловочны х отделений Гипродрев­
промом разр аб о тан  в 1967 г.

В области  гидротерм ической обработки чураков в бли ж ай ­
ш ие годы  следует полностью  о тказаться  от применения вароч­
ных бассейнов с м отовилам и и подогревом воды острым паром 
до тем пературы  70— 80°С. Больш ой эф ф ект м ож ет д ать  пере­
делка  варочны х бассейнов с м отовилам и на бассейны с за гр у з­
кой чураков пучкам и с использованием вторичного тепла, а 
так ж е  внедрение ком плексно-м еханизированны х линий п р овар­

ки чураков Ц Н И И Ф а при тем пературе воды 40°С. При рекон- 1 
струкции действую щ их и строительстве новых предприятий 
Гипродревпром принимает за  основу комплексно-механизиро­
ванны е линии для  проварки сы рья в к р яж ах , разработанны е 
Ц Н И И Ф ом .

Н а операции лущ ения необходимо скорейш ее освоение 
линий лущ ение —  рубка —  у кл ад ка  ш пона с использованием 
как  одноэтаж ны х, так  и 2— 3—4-этаж ны х конвейеров для 
ленты шпона с двум я автом атическим и нож ницам и для рубки 
ленты на листы. Д лин а этих конвейеров до л ж н а  быть макси- < 
мально возм ож ной , в зависим ости от среднего ди ам етра  чу- 
рака и наличия производственны х площ адей в лущильном 
отделении.

Это позволит поднять производительность лущ иль­
ного стан ка  при лущ ении чураков длиной 1,6 ж с  15— 18 ж3 
до 25— 30 м 3 в смену и почти вдвое сократить число рабочих 
на линии. Э кономический эф ф ект от внедрения поточных 
линий лущ ение —  р убка  — у к л ад к а  ш пона, по данным 
Ц Н И И Ф а, исчисляется д л я  зав о д а  годо.вой производительно­
стью 100 тыс. ж3 ф анеры  в п р едел ах  100 тыс. руб. ежегодно. 
Э ту работу следовало бы заверш ить к  1975 г. Е щ е более про­
грессивным является  внедрение линии лущ ение —  суш ка лен­
ты ш пона —  рубка  —  сортировка ш пона на базе  использова­
ния суш илок с сопловым дутьем  горячего воздуха  (для  шпона 
длиной 1600 и 2545 м м ). П роизводительность таких  линий 
исчисляется в 30— 40 ж3 в смену. В текущ ем  году эти линии 
закуплены  д л я  Б ратского  ф анерного ком бината.

Ребросклеивание ш пона требуется к  1975 г. довести 
не менее чем до 20% от всего объем а ш пона, используя совре­
менные кром коф уговальны е станки с вы равнивателем  кромок 
и устройством  для  нанесения клея на кром ки, а так ж е  вы соко­
производительны е станки  для склеивания ш пона при подаче 
поперек волокон с  применением бы строотверж даю щ ихся клеев. 
Увеличение объем ов ребросклеивания кускового ш пона позво­
лит повысить коэфф ициент сортности ф анеры  на 4— 5% .

В связи  с  намечаемы м ростом прои зводства  больш еф ор­
матной ф анеры  перед отечественным маш иностроением стоит 
задача  в ближ айш ие годы обеспечить фанерны е заводы  кром ­
кофуговальным и и ребросклеиваю щ им и станкам и на рабочую  
длину до 2800 мм.

Основными задачам и  на участке починки ш пона являю тся: 
доведение объем ов починки до 20— 30% , улучш ение качества 
починки за  счет вставки  зап л ат  на клею , а так ж е  организация 
починки больш еформ атного ш пона с применением специальных 
станков с  больш им вы летом. Э кономический эф ф ект, по дан ­
ным Ц Н И И Ф а, от увеличения починки только  до 25% , 
несмотря на доведение тр у до затр ат  до 1,3 чел.-ч  на 1 ж3 ш по­
на, составит для  предприятия мощ ностью  100 тыс. ж3 фанеры 
в год около 100 тыс. руб. В первую  очередь необходимо м еха­
низировать сортировку больш еф орм атного ш пона, поскольку 
при ручной сортировке получаю тся значительны е повреж де­
ния —  трещ ины  в листах.

Основным показателем  качества ф анеры  на новых клеях 
долж но быть повыш ение водостойкости, и потому объем вы­
пуска водостойкой ф анеры  долж ен  бы ть доведен в 1975 г. до 
20—25%  в зависим ости от потребности.

. Н анесение смолы  на шпон производится преимущ ественно 
посредством клеенам азы ваю щ нх вальцов. О днако  появление 
в Англии и Ф РГ  клееналивны х станков требует срочного про­
ведения поисковы х р абот  в этом  направлении Ц Н И И Ф ом  
совместно с В П К ТИ М ом  и С К Б Д -2 .

С учетом опыта работы  зарубеж ны х предприятий по  внед­
рению линий сборка пакетов ш пона —  подпрессовка —  склеи­
вание фанеры  следует р азр аб о тать , испы тать и приступить 
к серийному выпуску таких линий на отечественных станко­
строительны х заводах . В месте с тем  надо  в текущ ем году 
закончить испытание линии сборка пакетов шпона —  склеива­
ние по одному листу фанеры  на опытном фанерном заводе 
В Н И И древа  в Б алабаново .

Вместе с тем  следует ф орсировать работы  по зам ене у ста­
ревш их действую щ их прессов м ногоэтаж ны м и с м еханизиро­
ванной загрузкой и вы грузкой, а т ак ж е  работы  по м еханиза­
ции загрузки  и вы грузки на м алоэтаж н ы х действую щ их прес­
сах. Ч асо вая  производительность клеильного пресса будет вм е­
сто 3,22 ж 3 при 16 пролетах 4,22 ж 3 при 24 пролетах.

В ближ айш ие годы следует ш ироко разверн уть поисковые 
работы  по изысканию  способов склеивания ф анеры  (особенно 
из сосны и лиственницы) не в м ногоэтаж ны х прессах, а други ­
ми методам и. О бещ аю щ ие результаты  м ож ет д ать  р азр аб о тан ­
ный Ц Н И И Ф ом  непрерывный холодны й способ склеивания ф а ­
неры.

2 Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленность, 1968/9
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Операции по окончательной обработке ф анеры  — обрезка, 
ш лифование, сортировка м огут и долж ны  бы ть переведены  (на­
чиная с 1970 г.) на автом атические линии на базе применения 
сдвоенных обрезны х и ш ироколенточных ш лиф овальны х (кали­
бровочных и отделочны х) станков.

О тделка  ф анеры  покры тиям и из бумаги и бум аж ны х п лас­
тиков м етодом  напрессовки крайне ограниченна в настоящ ее 
время. О днако  с  развитием  прои зводства  больш еф орм атной 
фанеры вы пуск ее в отделанном  виде в ближ айш ие годы до л ­
жен составить не менее 50— 60% от всего объем а выработки 
этого вида фанеры . П оэтом у вы зы вается необходимость уско­
рения разработки  и создания линии отечественного производст­
ва для  нанесения различного вида покрытий на больш еф орм ат­
ную ф анеру, в том числе пластикам и, л акам и  и краскам и.

В области технологии производства следует отм етить необ­
ходим ость сокращ ения количества толщ ин ш пона, а т ак ж е  
количества сортов ш пона и фанеры.

В резу л ьтате  проведения вы ш еуказанны х мероприятий, 
по мнению  автора , ориентировочно будут достигнуты  следую ­
щ ие показатели  тр у д о затр ат  на  производство 1 м 3 ф анеры  
(табл. 2 ). З а  основу приняты  данны е работы  Ц Н И И Ф а «Э ко­
номическое обоснование тем пов роста производительности 
труда  в ф анерной промы ш ленности на 1966— 1970 гг. (на пред­
при ятиях  Главф анопичлром а)» .

Т а б л и ц а  2

П оказатели

Трудозатраты  
на 1 м г ф анеры , 

чел.-ч

1965 г. | 1970 г.

По данным Ц Н И И Ф а .................................... 27,77 20,47
По н ам еткам  автора  ....................................
Ф актически с учетом  отставания от 

данных ЦНИИФа и по нам еткам  а в ­ "
тора  ................................................................ 29,5 22,5

С ниж ение тр у д о затр ат, % : ........................ — 7,0
к 1965 г.............................................................. 23,4

О дним из важ нейш их м ероприятий следует считать уско­
рение ш ирокого круга р абот  научно-исследовательского и 
эксперим ентального х ар ак тер а  силам и Ц Н И И Ф а, В Н И И Д - 
М А Ш а и других  институтов в области использования новых 
видов синтетических клеев, новы х способов оклеивания, при­
м енения счетно-реш аю щ их устройств д л я  сортового подбора 
пакетов ш пона и других работ, ускоряю щ их технический про­
гресс в промыш ленности. В этом  аспекте представляется  необ­
ходимым создан и е  при р яде  крупны х ф анерны х предприятий 
в р ай о н ах  севера и востока С С С Р двух-трех  ф илиалов 
Ц Н И И Ф а.

Д л я  оснащ ения ф анерной пром ы ш ленности вы сокопроиз­
водительны м технологическим оборудованием  и в  особенности 
линиям и долж ны  бы ть в м аксим альной степени сокращ ены  
сроки проектирования, изготовления и испы тания опытных 
образцов. Д л я  обеспечения вы пуска серийного оборудования 
в необходим ы х количествах, кром е м аш иностроительного за в о ­
д а  «П р о л етар ская  свобода», долж ен  быть не позднее 1970 г. 
специализирован на изготовление оборудования для  фанерной 
промы ш ленности ещ е один завод . П оставка  отечественного 
вы сокопроизводительного оборудования в необходимых ко л и ­
чествах по зво л и т  бы стрее повы сить уровень м еханизации  п р о ­
изводства. П о подсчетам  Технического управления м инистер­
ства, потребность оборудования так о ва: до  1970 г. —  более 
50 линий и 50 специальны х станков, а на 1970— 1975 гг. — 
более 500 линий и 500 станков.

Н а р я д у  со строительством  новых предприятий важ ны м  
направлением  р азви ти я  ф анерной промыш ленности на бли­
ж айш ий период до  1975 г. является  м аксим альное использо­
вание мощ ностей действую щ их предприятий не только за  счет 
их реконструкции, но и путем  скорейш ей модернизации тех­
нологического оборудовани я, зам ены  его более современным, 
а так ж е  м еханизации  технологических процессов с использо­
ванием  в первую  очередь ф онда развития предприятий и бан ­
ковских ссуд.

Р езк о е  увеличение производительности труда  и оборудо­
ван ия на действую щ их заво дах  и ком бинатах , а т ак ж е  повы ­
ш ение качества  ф анеры  будут обеспечены следую щ ими м еро­
приятиям и:

—  м ехани зированная окорка  сы рья в к р я ж ах  и чураках 
на импортны х и отечественных станках;

—  автом атизаци я передачи чураков с транспортера в лу 
щ ильном отделении в накопители и из них —  в центровочно- 
загрузочное приспособление лущ ильны х станков;

—  зам ена отечественны х лущ ильны х станков стары х  кон­
струкций на новые с центровочно-загрузочны м и приспособле­
ниями, телескопическими ш пинделями и ограничителям и про­
гиба чураков;

—  переход на двухэтаж н ы е транспортеры -петлеукладчнки 
с нож ницам и Ч ерны ш ева или автом атическим и: один для  л ен ­
ты кускового ш пона, второй —  для  ленты форм атного ш пона; 
нож ницы  Черны ш ева долж ны  бы ть м одернизированы  с тем, 
чтобы куски уклады вались после рубки отдельно о т  ф о р м ат­
ного ш пона (в финских линиях лущ ение —  р у б к а  ш пона к у с ­
ковой ш пон уклады вается  отдельно от ф орм атн ого);

—  в суш ильном отделении загр у зка  сырого ш пона и 
вы грузка сухого с последую щ ей сортировкой на ленточном про­
дольном (П ерм ский ком бинат) или карусельном  (при ограни­
ченной производственной площ ади) конвейере с автом атичес­
ким устройством д л я  определения влаж ности  сухого ш пона; 
особое значение имеют м одернизация и интенсификация р а б о ­
ты паро вы х  суш илок;

—  в клеильном отделении переход на работу  с одними 
вальцам и (Тавдинскнй ком бинат) или на клееналивны е м а ­
шины, внедрение м еханизированной загрузки  и вы грузки п а к е ­
тов, вклю чение в  поток склеивания операции подпресеовки 
и увеличение этаж ности  действую щ их прессов на 5—8 проле­
тов с  постепенной зам еной на новые, м ногоэтаж ны е (25— 
30 пролетов) прессы;

—  в обрезном отделении создание поточных линий о брез­
ка — сортировка —  упаковка  и обрезка —  ш лиф ование — 
сортировка — упаковка фанеры;

—  р азр аб о тк а  и внедрение бы строотверж даю щ ихся клеев, 
оснащ ение действую щ их клеильны х прессов загрузочн о-раз­
грузочными механизм ам и;

— ускорение м еханизации трудоем ких работ.
К  числу первоочередны х задач  следует отнести м ак си м ал ь­

ное расш ирение производства изделий на базе  использования 
отходов и в первую  очередь куско-вого ш пона и коротком ерны х 
чураков. Одним из таких  производств  явл яется  изготовление 
склеенных из кускового ш пона поддонов, применяем ы х при 
вы грузке и погрузке различного рода ш тучных грузов из трю ­
мов и в трю мы морских и речных судов.

В С С С Р вы пуск поддонов толщ иной 15 м м  организован 
в небольш их объем ах  на Л енинградском  промы ш ленно-экспе­
рим ентальном  ф анерном заводе. Себестоимость клееного под­
дона примерно вдвое меньш е столярного  (из до со к), а срок 
служ бы  в 5 р а з  больше.

Д л я  удовлетворения потребности мебельной пром ы ш лен­
ности в шпоне, кром е увеличения поставок  с  действую щ их 
фанерны х предприятий, необходим о на р яде  мебельны х и д ере­
вообрабаты ваю щ их предприятий органи зовать производство 
сухого лущ еного ш пона, используя для  этой цели м естны е 
ресурсы лиственного фанерного сырья, в первую  очередь -в лес­
хозах  при различного рода вспом огательны х рубках. В связи  
с больш ой потребностью  лущ еного ш пона в производстве 
мебели, тары , дверей возникает необходим ость м аксим ального 
использования березовой древесины  в виде коротком ерны х 
чураков (1000 мм  и м енее), которы е м огут быть получены 
непосредственно из леспром хозов, или при р азделке  кряж ей  
на заводе, или ж е при вы браковке чураков длиной 1600 мм  
на складе и в лущ ильном цехе. Р азл у щ и в ая  коротком ерны е 
чураки на м алы х лущ ильны х стан к ах , м ож но  получить боль­
шое количество ш пона для  удовлетворения вы ш еприведенны х 
нуж д и тем  самым повы сить рентабельность ф анерного прои з­
водства.

П ри перегруж енности производственны х площ адей  в  глав ­
ном корпусе изготовление поддонов, сидений из ш пона, а т а к ­
ж е различны х видов изделий ш ирокого потребления следует 
сосредоточить в специальны х (там , где позволяет территория) 
цехах. Д л я  организации этих цехов мож но использовать ссуды 
Госбанка.

М аксим альное применение березового сы рья позволит, 
по мнению автора, увеличить производительность действую щ его 
технологического оборудовани я в среднем  м инимум на 15— 
20% и к  1975 г. получить с действую щ их предприятий вместо 
планируемы х 2200—2320 тыс. м 3 примерно 2500—2700 тыс. м э 
ф анеры. Н е последню ю  р о л ь  в  этом  д еле  м о ж ет  сы грать внед­
рение поточной линии по склеиванию  ф анеры  холодны м спосо­
бом, разработанной  Ц Н И И Ф ом . З ад ан и е  на ее изготовление 
в настоящ ее врем я п еред ается  м аш иностроителям . У довлетво­
рение предприятий дополнительным сырьем в объем е 750— 
1000 тыс. м 3 еж егодно при условии больш ей заинтересован ­
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ности лесозаготовительны х предприятий в отборе фанерного 
сырья, особенно из пиловочника, больш его применения липо­
вого и других  видов лиственного сы рья и некоторого увеличе­
ния использования хвойного сы рья (частично с завозам  из 
лесоизбы точны х районов) — вполне возм ож но.

П роектирование строительства ф анерны х предприятий 
(в больш инстве случаев  в со ставе  лесопромы ш ленны х ком п­
лексов) во вторую  очередь, отсутствие возм ож ности в бли­
ж айш ие годы обеспечить их современны ми поточными техно­
логическими линиям и отечественного производства п о д твер ж ­
даю т ещ е р аз  настоятельную  необходимость получить м акси­
мум продукции в период 1969— 1973 гг. с действую щ их пред­
приятий. Это, конечно, потребует увеличить целевы е к ап и тало­
влож ения в действую щ ие предприятия, как  сверхлимитны е, так  
и за  счет ф онда развити я предприятий, что позволит получить 
в более коротки е  сроки необходимый экономический эф фект.

Опыт проектирования Гипродревпром ом  реконструкции 
Зеленодольского  и П ермского фанерны х ком бинатов п оказы ва­
ет, что удельны е кап италовлож ения здесь составляю т 62—70% 
от удельны х кап италовлож ений  в Асиновский и Тобольский 
фанерны е заводы . В этих целях  необходимо в 1968— 1969 гг. 
р азр аб о тать  по отдельны м действую щ им предприятиям  краткие 
технико-эконом ические обоснования или упрощ енны е односта­
дийные проекты , чтобы сосредоточить кап италовлож ения на 
наиболее перспективны х предприятиях с освоением их в мини­
мальны е сроки.

С огласно предварительны м  данны м , объем производства 
клееной ф анеры  в 1970 г. будет находиться в пределах  2100— 
2300 тыс. ж3.

П о мнению  автора  в ближ айш ие 10 лет производство ф а ­
неры необходим о увеличить в 3—4 р аза . П оэтом у основ­
ным направлением  р азви ти я  фанерной промыш ленности д о л ж ­
но стать строительство новых фанерны х предприятий, преим у­
щ ественно в С ибири и частично на С евере и на Урале.

В соответствии с исследованием  «О птимальны й разм ер  и 
спец иали зация предприятий ф анерной промыш ленности», про­
веденным в 1965 г. в Л есотехнической академ ии Е. Е . Б урен­
ным под руководством  до кто р а  экон. н ау к  проф. Т. С. П етро­
ва, укрупнение ф анерны х предприятий выш е допустимого м ак ­
симума мощ ности в 100 тыс. ж3 фанеры  и 50 тыс. ж3 древесно­
струж ечны х плит при современном техническом уровне р азв и ­
тия нецелесообразно, т ак  как  это ведет к ухудш ению  основных 
технико-эконом ических показателей  фанерного производства и 
к сниж ению  его экономической эф фективности . С ледует отм е­
тить, что при определении оптим альны х разм еров  фанерного 
п редприятия, в особенности использую щ его березовую  д р еве­
сину, Е . Е . Б урсин считает необходимым проведение специали­
зации  их по группам  толщ ин (3 мм, 4— 5 мм, 6 мм  и выш е) и 
м аркам  ф анеры , а так ж е  изучение вопросов об экономической 
эф ф ективности ком бинирования ф анерного с  другими лесопере­
рабаты ваю щ им и производствам и (а не только с  производством  
древесноструж ечны х п л и т ) .

П о расчетам , произведенным Гипродревпром ом  и приня­
тым в тези сах  до к л ад а  Гипролеспрома «О птимальны е типы

предприятий и комплексов предприятий (1965 г.)» , оптим аль­
ные мощности фанерны х предприятий приняты  в 50, 100 и
200 тыс. ж3 в год. П оследние д ва  типа предприятий являю тся 
наиболее экономичными. О днако, согласно р азраб откам  проект­
ных заданий  Б ратского  заво д а  мощ ностью  200 тыс. ж3 (Гипро- 
древпром ) и Асиновского заво да  мощ ностью  100 тыс. ж3 (Гип- 
родревпром ), входящ их в состав соответствую щ их лесопро­
мыш ленных комплексов, экономичность этих предприятий рез­
ко изм енялась (по сравнению  с первичными расчетам и). У вели­
чивались удельны е капиталовлож ения, которые, если принять 
их за  100% по П ерм ском у ф анерном у ком бинату, соответствен­
но составили на Братском  заводе  238% и на Асиновском зав о ­
де 160%. В основном это удорож ание объясн яется  затратам и  
на долевое участие. О бращ ает  на себя внимание, что удельные 
кап италовлож ения на Б ратском  ф анерном заво де  на 47%  вы ­
ше, чем на Асиновском. Н екоторое объяснение этом у надо ис­
кать  в том, что в проекте Б ратского  заво д а  залож ены  новей­
шие импортные поточные линии. П оследнее сказы вается  на ве­
личине годовой вы работки на одного работаю щ его, которая  со­
ответственно составляет на Б ратском  заво де  18 тыс. руб. и на 
Асиновском 11,83 тыс. руб. И счисленные Гипробумом значи­
тельные суммы на долевое участие следует все ж е считать з а ­
вышенными, поскольку, по данны м того ж е  института, потреб­
ление пара на Б ратском  ф анерном заво де  составляет 14%, 
электроэнергии (летом) — 12,8%, воды — 1,1%, а суточные 
стоки неочищенной воды — 3,2% от общ их расходов по всему 
комплексу в целом.

Вы ш еизлож енное вы двигает необходим ость пересм отра 
удельны х кап италовлож ений хотя бы до средневзвеш енны х, ис­
числяемых с учетом новой техники до  200 руб. на 1 ж3 фанеры, 
и тщ ательной проработки целесообразности разм ещ ения ф анер­
ных предприятий в составе лесопромы ш ленного ком плекса, или 
на отдельно располож енны х площ адках  в комплексе с цехами 
древесноструж ечны х плит.

З а  основные типы ф анерны х предприятий следует  принять:
а) заво д  мощ ностью  50 тыс. ж3 березовой ф анеры  с одним 

больш еформ атны м  прессом в  комплексе с цехом древесностру­
ж ечны х плит мощ ностью  50 тыс. ж3;

б) заво д  мощ ностью  100 тыс. ж3 хвойной фанеры  в год (с 
больш еф орматны ми прессам и при крупномерном ' сырье или 
двум я преосами при м еньш их д и ам етрах  сы рья) в ком плексе с 
цехом древесноструж ечны х плит мощ ностью  100 тыс. ж3 в  год 
(с разм ещ ением  к а к  в  отдельности, т ак  и в составе Л П К );

в) заводы  мощ ностью  200 тыс. ж3 ф анеры  м ож но принять 
к  дальнейш ем у строительству только после уточнения эксплу­
атационны х данны х по Б ратском у фанерном у заво д у  и при н а ­
личии современного отечественного технологического оборудо­
вания.

П ри всех этих предпри яти ях  необходим о строить цехи по 
использованию  отходов д л я  изготовления коротком ерного 
(0,9— 1,2 ж) ш пона и различного рода клеены х изделий из кус­
кового ш пона (поддоны , сиденья, т ар а  и т. д.) на базе  чураков 
длиной 0,8— 1,2 ж.

Модификация нитроцеллюлозных лаков 
кремнийорганическими соединениями
И. Я. РАЙКИНА, В. Я. ГАРКАЛНЕ, Т. А . БЕЛОКОНОВА

С пециальное проектно-конструкторское бюро Главмебель- 
пром а бывш. М инлесбум древпром а С С С Р совместно со 
С пециальны м  конструкторским  бюро химизации народ­

ного х о зяй ства  Л атвийской  С С Р с 1966 г. проводит работу  по 
м одиф икации нитролаков путем введения в них кремнийорга- 
нических соединений.

Р азведы вательны е опыты п оказали , что для повыш ения во ­
достойкости и светостойкости нитролаков необходимо химиче­
ски совм ещ ать кремнийорганические компоненты  с пленкооб­
разую щ ей смолой, вхо дящ ей  в  состав лака.т*

С этой целью  ш ироко применяемы й в  мебельной пром ы ш ­
ленности нитроглиф талевы й л ак  НЦ-221 м одиф ицировался п у ­
тем соконденсации входящ ей  в  его состав  глиф талевой смолы 
№  188 с крем нийорганической смолой М Ф -5. Д л я  изготовле-

УДК 667.633.266:684

ния лакокрасочны х м атериалов чащ е всего применяю т полп- 
метилфенил- и полиэтилф енилсилоксановы е смолы. Они отли­
чаю тся вы сокой стойкостью  к атм осферны м  воздействиям , у л ь­
траф иолетовом у облучению  и химической коррозии , а такж е  
обладаю т высокими диэлектрическим и свойствам и и способ­
ностью при изменении тем пературы  почти не изм енять в я з ­
кость. О днако силиконовые см олы  довольно дороги и имеют 
низкую  м еж слойную  адгезию . Эти недостатки указанны х смол 
устраняю тся при совмещ ении их с  другими органическими 
смолами.

К ремнийорганические смолы хорош о совм ещ аю тся с фено- 
лоф орм альдегидны м и, акриловы ми, полиэфирными и другими 
смолами, п р и давая  им новые свойства.

М одиф икация алкидной смолы кремнпйорганичекимп сое­
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динениями осущ ествляется путем зам ены  нестойкой слож но- г 
эфирной связи  СО на более устойчивую  группу ОС по схеме 
НОС =  +  ==51Х—> =  51 —  О С =  + Н Х , где X м ож ет быть как  
радикалом  и гидроксилом , т ак  и другой ф ункциональной груп­
пой.

С тойкость лакокрасочного  покры тия находится в прямой 
зависим ости от его  устойчивости к деструкции, ко то р ая  обы ч­
но происходит под влиянием  влаги , тем пературы , света, хим и­
ческих агентов и других ф акторов.

В ведение в нитролак  устойчивой кремнийорганической 
группы взам ен  слож ноэф ирной  повы ш ает прочность и долго­
вечность покры тия, изготовленного на этой основе.

Н еобходим о отметить, что кремнийорганический ком по­
нент м ож ет  бы ть добавлен  в алкидную  смолу в ограниченном 
количестве (30— 3 5 % ), так  как  он сниж ает  м еж слойную  ад ге­
зию лакокрасочного  м атериала  и повы ш ает стоимость лака . 
К ак показали  испы тания м одиф ицированного л ак а , указанного  
количества крем нийорганического ком понента достаточно для  
сущ ественного улучш ения свойств л ака .

З а  границей т а к ж е  заним аю тся улучш ением свойств смол 
путем введени я в них крем нийорганических соединений. Но 
больш инство известны х у нас зарубеж н ы х работ посвящ ено 
м одиф икации полиэфирны х смол с целью повыш ения их тер ­
мостойкости.

П о сообщ ению  английской фирмы « Б а \у  Согшпд; Согро- 
гаИоп», полученный ею сополимер алкидной смолы с пром еж у­
точной крем нийорганической смолой №  6018 д а ет  превосход­
ное покры тие, пленки которого после 18 месяцев вы держ ки 
на морском  берегу во Ф лориде превосходят по блеску, стой­
кости к мелению  и защ итны м  свойствам  перхлорвиниловы е и 
ф енольны е см олы  (1].

Особы й интерес пр едставл яет  немецкий патент, описы ваю ­
щий способ изготовления л ако в  на основе нитроцеллю лозы  и 
силиконалкидны х смол [2]. В этом  случае получается вы соко­
качественное связую щ ее д л я  лакокрасочны х м атериалов. П о ­
кры тия на данной  основе обладаю т вы соким  сопротивлением 
к истиранию  и стойкостью  к действию  химических агентов.

Рецептура м одифицированного л ак а  НЦ -221М  р азр аб аты ­
валась  в соответствии с техническим заданием , составленным 
СПК.Б с  учетом возрастаю щ их требований мебельной пром ы ш ­
ленности к  отделочны м и лакокрасочны м  м атериалам .

Л аб о р ато р н ы е  испы тания физико-механических и техноло­
гических свойств образцов опытного л ак а , проведенны е в 
С П К Б , п о к азали , что он о б л ад ает  более вы сокой водостойко­
стью, чем исходны й л ак  Н Ц -221, но им еет ряд  недостатков, 
наприм ер низкие вязкость и эластичность. В результате  по­
следую щ их доработок  был получен в лабораторны х  условиях 
о бразец  л ак а  удовлетворительного качества.

О дноврем енно с испы танием физико-механических свойств 
л ака  в С П К Б  проводились работы  по вы явлению  оптим аль­
ных технологических реж им ов нанесения этого м атериала.

Н а Л енинградском  химическом заводе  №  2 бы ла выпущ ена 
первая  опы тно-пром ы ш ленная парти я нового л ак а  НЦ -221М  
(50 к г ) .  Он о б л ад ал  вы сокой водостойкостью , повыш енными 
термостойкостью , твердостью  и сухим остатком  при сохране­
нии остальны х показателей  в соответствии с  ГОСТ 4976—63. 
М одиф ицированны й л ак  технологичен, хорош о наносится м ето­
дом пневм атического распы ления и наливом , легко ш лифуется, 
располировы вается  и обл адает  высоким глянцем.

П роизводственны е испы тания опытного л ак а , проведенные 
на Л енинградском  мебельном заво де  №  4 по разработанны м  
ранее в С П К Б  р еж и м ам , п о к азали  безусловную  целесообраз­
ность продолж ения работ по м одиф икации нитроцеллю лозных 

лаков.
В торая  опы тно-пром ы ш ленная парти я лака была выпу­

щ ена в количестве 1 т и испы тана на Л енинградском  м ебель­
ном заво де  №  4, Гатчинской мебельной ф абрике и Л ен инград­
ской катуш ечной ф абрике им. В олодарского.

Ф изико-м еханические показатели  двух  партий л ака  
НЦ-221 М  приводятся в таблице.

Л а к  Н Ц -221М  по ГОСТ 4976—63 долж ен  д ав ать  пленку с 
блеском не менее 50% по ф отоэлектрическом у блескомеру. И с­
пы тания первой и второй партий м одиф ицированного л ака  по­
к азал и , что пленка его имеет блеск, соответствую щ ий 7— 
8 строкам  реф лектоскопа Р-4.

П ленка л ак а  д а ет  ровную  глянцевую  поверхность без пу­
зырей и м еханических вклю чений. Лак разводится  до  рабочей  
вязкости растворителем №  646. Опытный л ак  наносился на и з­
делия, выпускаемые указанными предприятиями, как методом  
пневматического распыления, так и методом налива.

П оказатели
Нормы 110 ГОСТ 
4376-63 для лака 

НЦ-221

Н ормы по резу л ьта­
там  испытаний лака 

НЦ-221 М

первой
партии

второй
партии

Ц вет  по йодометрической
45шкале ........................................

В язкость по ви скози м етру
170 45

ВЗ-4 при 20°С, сек, не более 
С одержание сухого остатка,

100 82 51

%, не м е н е е ........................ ....
В рем я практического высы­

хания пленки лака при

24 28,3 32,4

18—23 °С, к, не более . . . 
Твердость пленки по м аятни ­

ковому прибору М-3, не м е ­

2 1 1

нее ............................................
П рочность пленки при и зги­

бе по ш кале гибкости, мм,

0,5 0,58 0,6 0,64

не более ....................................
Способность пленки лака 

шлифоваться и поли ровать­

5 3 3

ся .................................................... Должна вы дер­
ж ивать испытания 
по ГОСТ 10054 -6 2

В ы держ ивает испыта­
ния по ГОСТ 10054-62

Водостойкость пленки, ч . . Н е м ен ее  6 Б олее 240
Теплостойкость пленки . . . Должна вы держ и­

вать испытания 
по ГОСТ 4976 -6 3  
в течени е 30 м ин

В ы держ ивает испы­
тани я по ГОСТ

4976-63 более 2 ч

Л акирование  первым методом производилось п о  следую ­
щ ему разработанном у в лабораторны х условиях  реж им у: тем ­
пература и относительная вл аж н о сть  во здуха  в помещении со ­
ответственно равн ял и сь  22— 24°С и 60— 65% , р абочая  вязкость 
л ак а  по вискозим етру В З-4  при 20°С составляла  27— 30 сек , 
давление воздуха  при распы лении —  2— 2,5 атм, врем я сушки 
при тем пературе 18—23°С — 0,6—4 ч.

Л акирование методом налива осущ ествлялось по следую ­
щ ему реж им у: тем пература и относительная вл аж н о сть  в о зд у ­
ха в помещении соответственно равн ялись 23°С и 60— 65% , р а ­
бочая вязкость л ак а  по В З-4 при 20°С —  35— 40 сек, скорость 
транспортера 50— 60 м/м ин, продолж ительность суш ки при тем ­
пературе 18— 23° и 45— 50°С соответственно равн ялись 45— 60 и 
15—20 м ин, расход  л ак а  на одно покры тие —  120— 140 г /м 2.

М етодом налива  были отделаны  по II и III  классам  д е та ­
ли книж ны х ш кафов, сервантов, секретеров, фанерованны е 
ясенем. Распы лением  лаки ровались по II классу  изделия в 
сборе — письменные и обеденны е столы.

М одифицированны й лак , имеющий высокую  водостойкость, 
был применен на Л енинградской катуш ечной ф абрике им. В о ­
лодарского для отделки лы ж  по специальному реж им у.

К ак  п о казали  опыты, в связи  с повыш енным сухим о стат­
ком модифицированного л ак а  расход  его удается  снизить. Так, 
для  отделки изделий лаком  НЦ-221 методом налива по II к л а с ­
су утверж денны м и норм ам и предусмотрен расх о д  640 г/м 2. 
Р асх о д  ж е модифицированного л ак а  д л я  аналогичной цели со ­
ставляет  420— 560 г/м 2, при этом  получается  покры тие хорош е­
го качества, с вы соким  блеском.

•Несмотря на то, что введение кремнийорганического ком ­
понента повы ш ает стоим ость л ак а  по сравнению  с лаком  
НЦ -221, применение описы ваемого м атериала  в результате  
сниж ения его р асхода  д ает  значительны й экономический 
эффект.

В ы в о д ы

1. Введение в  нитроглифталевы й л ак  НЦ-221 крем нийорга­
нических соединений повы ш ает его водостойкость (в 30— 40 и 
более р а з ) , теплостойкость и со держ ание сухого остатка.

2. М одифицированны й л ак  технологичен, хорош о наносит­
ся на деревянны е и другие поверхности м етодом  пневм атиче­
ского распы ления и наливом.

3. В недрение л ак а  НЦ -221М  на предприятиях улучш ит 
качество отделки вы пускаем ы х изделий при одновременном 
сниж ении р асхода  лака.

4. М одиф икация л ак а  НЦ -221М  осущ ествляется на л а к о ­
красочны х заводах , а использование его в отделочны х цехах 
мебельных ф абрик возм ож но на сущ ествую щ ем оборудовании.
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О станках для подготовки пил к работе
Канд. техн, наук А. Г. ТУФ АНО В, Т. 3. КОРНЯКОВА

О снащ ение инструм ентальны х цехов лесопильны х п ред­
при ятий  оборудованием , отвечаю щ им всем  современным 
техническим требованиям , позволяет  значительно улуч­

ш ить качество  подготовки пил к работе.
П роведенное Ц Н И И М О Д о м  в 1966— 1967 гг. обследование 

работы  оборудования инструм ентальны х цехов лесопильных 
предприятий С евер о -Зап ад а , У рала и Сибири показало , что 
для  подготовки инструм ента используется оборудование самых 
р азн ообразн ы х  м оделей. Д л я  заточки зубьев пил —  станки 
Т чП Р , ТчПА-3, ТчПА-2, «Ц ундхольц», «Б ахко» , «Ш мальц», 
«И льич»; для  плю щ ения и ф орм ования зубьев пил —  ПХ Ф , 
П Ф А Л , П Г , ручны е плю щ илки и ф орм овки; для вальцевания 
полотен пил —  П В -5; для  обрезки и ш там повки зубьев пил — 
П Ш П , П Ш П -2, П Ш -ЗМ , П Ш -3, «С одерхамнс», «К архула»; 
для вы резки  п р о к л адо к  —  станки собственной конструкции 
или универсальны е.

В настоящ ее в р ем я  основным поставщ иком  оборудования 
для  подготовки  деревореж ущ его  инструмента к работе яв л я ет ­
ся К ировский станкостроительны й завод . Этим заводом  для  
подготовки рам н ы х .и дисковы х пил на л есозаводах  серийно 
вы пускаю тся стан к и  моделей Т чП Р , ТчПА-3, ТчП, ПХФ, 
П Ш П -2, П Ш -ЗМ , ПВ-5. Ч тобы  получить оценку этого обору­
дования со стороны производственников, Ц Н И И М О Д ом  на л е ­
сопильно-деревообрабаты ваю щ ие предприятия был разослан  
опросный лист.

Все опрош енные предприятия считаю т, что технический 
уровень серийно вы пускаем ы х в настоящ ее врем я станков 
выш е ранее вы пускавш ихся. П о своей производительности 
отмеченные станки удовлетворяю т требованиям  лесопильно- 
деревообрабаты ваю щ и х предприятий. О днако  чистота перед­
ней и задней  граней зубьев пил после заточки обычно не п р е­
вы ш ает V  6-го класса . П о  данны м р абот  А Л Т И , повышение 
чистоты граней зубьев с V  6-го до V  9-го к л асса  увеличивает 
стойкость зубьев на 20—30% , сн и ж ает  расход  электроэнергии 
на 8— 10% и повы ш ает производительность лесопильны х рам  
за счет ум еньш ения скольж ения бревен в вальцах  на 2— 3% . 
С ледовательно , заточны е станки необходимо оснастить сп е­
циальны м и приспособлениям и д л я  доводки зубьев.

Ж естк о сть  и виброустойчивость ш лиф овальной головки 
заточны х станков , по мнению больш инства предприятий, недо­
статочна, а это отрицательно сказы вается  на реж им ах  и к а ­
честве заточки. З а  исклю чением Тунгусского Д О К а, все пред­
приятия считаю т, что толщ ина сош лиф овы ваем ого слоя м е­
тал л а  за  один п роход  ш лиф овального круга находится в д о ­
пустим ы х п ределах . В то ж е  врем я 10 предприятий п р едл а­
гаю т увеличить усилие заж и м а  пилы, 2 предприятия —  улуч­
ш ить конструкцию  м еханизм а подачи и 2 предприятия — 
усоверш енствовать конструкцию  каретки  для  рамны х пил. 
О сущ ествление всех этих предлож ений  приведет к более р а в ­
номерной толщ ине сош лиф овы ваем ого слоя м еталл а . В н асто я­
щ ее врем я, по данны м  исследований Ц Н И И М О Д а, она изм е­
няется при м алы х п о д ач ах  от  0,01 до 0,78 мм. Т акое различие 
в ответах  и предлож ениях  предприятий объясн яется  тем, что 
сейчас отсутствую т ср едства  контроля толщ ины  сош лиф овы ­
ваем ого слоя м еталла  с граней зубьев и в практике она оце­
нивается по снопу искр.

Н адеж н о сть  р або ты  станка  модели Т чП Р больш инство 
предприятий оценивает отрицательно. П ри этом предприятия, 
которы е полож ительно  отзы ваю тся о станке ТчП Р, п р едл а­
гаю т изменить принцип по д ъем а  и опускания ш лифовальной 
головки, повы сить надеж н ость работы  к о м ан до ап п ар ата  и т. и. 
Аналогичную  оценку получил и стан о к  модели ТчПА-3.

Больш инство опрош енных предприятий считает, что стан ­
ки моделей Т чП Р и ТчПА -3 в  эксплуатации удобны , а в р е ­
монте —  нет. Ч тобы  их эксплуатация  стал а  ещ е удобнее, 
предлагается  перенести управление механизмом врезания ш ли­
ф овального круга в более удобное место. Ц Н И И М О Д ом  р а з ­
работана  техническая докум ентаци я на перенос управления 
механизм ом  врезан ия на боковую  сторону станка.

Д л я  облегчения рем онта заточны х станков  следует упрос­
тить конструкцию  коробки  п р и во д а , чтобы зам ену детал ей , 
находящ ихся на распределительном валу, было возм ож но 
производить без дем онтаж а шлифовальной головки.

Рассмотрение всего комплекса технико-эксплуатационных 
показателей станков показывает, что имеется целый ряд недо­

статков, устранение которы х собственными силам и предприя­
тий невозм ож но.

Д л я  повы ш ения ж есткости  и виброустойчивости ш лифо­
вальной головки, увеличения ее разво р о та  до 45° Ц Н И И ­
М О Д ом  был спроектирован, а С олом бальеким  м аш инострои­
тельным заводом  изготовлен специализированны й станок  для 
заточки зубьев дисковы х лил. -О тличительной особенностью 
этого стан ка  о т  серийно вы пускаем ого етанйа м одели ТчПА-3 
является  наличие гидросистемы, при помощ и которой осу­
щ ествляется подъем , разво р о т  и ф иксация в требуем ом  поло­
ж ении ш лиф овальной головки. С апреля 1967 г. станок исполь­
зуется на эксперим ентально-производственном  заводе 
Ц Н И И М О Д а «Красны й О ктябрь». Э ксплуатация станка пока­
зал а , что по ж есткости и внброустойчивости ш лифовальной 
головки он удовлетворяет требованиям  производства.

Обеспечение точности зад аваем ы х  реж им ов работы  на 
плю щ ильно-формовочном станке модели ПХФ  половина опро­
шенных предприятий оценивает отрицательно. Н аиболее серь­
езные претензии вы зы вает  неравномерность уш ирения зубьев 
пил на сторону. М ощ ность привода станка удовлетворяет тре­
бованиям  лесапильно-деревообрабатьгваю щ их предприятий.

Н еобходим о значительно повы сить надеж н ость работы  у з­
ла  р азво р о та  плющ ильного вали ка , приж им ного устройства, 
увеличить износостойкость валика, роликов, кулачков.

У добства эксплуатации станка модели ПХФ  предприятия 
оцениваю т по-разном у: с одной стороны , им нравится  горизон­
тальн ое  располож ение пилы, разм ещ ение рукояток  и кнопок 
управления; с  другой стороны, они хотели бы упростить регу­
лировку и настройку стан ка  и в том числе его ремонт. Д л я  об­
легчения эксплуатации и ремонта на заво де  «К расны й О к­
тябрь» наковаленку  вы полнили разрезной, ф ормую щ ие плаш ­
ки —  съемными, боковы е кромки у них скосили, а формую щ ие 
поверхности сделали с двойным углом наклона по отношению  
к поверхности полотна пилы. Н еобходим ая докум ентация для 
такой  модернизации имеется в Ц Н И И М О Д е. Таким образом , в 
общ ем работу  станка модели ПХФ  лесопильно-деревообраба­
тываю щ ие предприятия оцениваю т полож ительно. О днако  не­
обходим о повы ш ать его надеж н ость в работе и сд ел ать  более 
удобны ми н аладку , регулировку и ремонт.

П роизводительность, мощ ность привода стан ка  модели 
ПВ-5 удовлетворяю т лесопильно-деревообрабаты ваю щ ие пред­
приятия. В целях повыш ения качества вальцевания полотен 
пил следует повы сить точность изготовления роликов. По нор­
мам  точности р адиальное  биение роликов допускается до 
0,04 мм. О днако при обкаты вании плоских поверхностей роли­
ковыми обкладкам и  упругого действия в м еталлообработке р а ­
диальное биение роликов не доп ускается  свы ш е 0,01 мм. С ле­
довательно, р адиальное  биение роликов необходимо зн ачитель­
но уменьш ить; величина его, по данны м  Ц Н И И М О Д а, не 
д о л ж н а  превы ш ать 0,02 мм.

В процессе эксплуатации  станков  на С аратовском  Л К , 
О неж ском  и Ц игломенском Л Д К  и др. в консолях  появились 
трещ ины. В резу л ьтате  проведенны х зам еров Ц Н И И М О Д ом  
бы ло установлено, что при давлени и  на верхний ролик 
20 кГ /см 2 консоль отклоняется от  своего первоначального по­
лож ения на 0,132 мм, при давлении  40 кГ /см 2 —  на 0,28 мм  и 
60 кГ /см 2 —  н а  0,42 мм. Таким образом , ж есткость консоли 
следует повысить. О тдельны е предприятия предлагаю т приж им  
верхнего ролика производить автом атически или через гидро­
систему, улучш ить качество изготовления и сборки станка. Все 
это указы вает  на то, что станок П В -5 требует технологической 
и конструктивной доработки.

С танки модели П Ш П -2 и П Ш -ЗМ  Кировским станкострои­
тельным заводом  освоены сравнительно недавно, и поэтом у в 
промыш ленности они распространены  недостаточно широко. 
Со стороны  лесопильно-деревообрабаты ваю щ их предприятий 
они уж е  получили признание и в то  ж е  врем я некоторы е из 
них считаю т, что следует улучш ить систему см азки  эксцентри­
кового  валика, повысить точность изготовления м еханизм а по­
дачи, изменить крепление пуансона, увеличив его ж есткость.

В заклю чение необходим о зам етить, что в настоящ ее врем я 
многие нормы точности станков устанавли ваю тся без достато ч ­
ного технического обоснования. П оэтом у необходим о разрабо­
тать единые требования к полотнам и режущ ей части дерево­
режущ их инструментов и определить нормы жесткости и виб­
роустойчивости станков для подготовки инструментов.
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Развитие технологии атмосферной сушки пиломатериалов
С. Н. ГОРШИН

А тм осф ерная суш ка древесины  —  массовы й прои звод­
ственны й процесс. Н е  менее 50 млн. м 3 пилом атериалов 
разны х пород, разм еров и назначений в той или иной 

мере подвергаю тся целевой, попутной (с хранением) или вы ­
нуж денной атм осф ерной суш ке, происходящ ей во врем я техно­
логических, транспортны х и д а ж е  строительны х операций. 
В различны х клим атических зонах  « а  окл ад ах  более 10 тыс. 
предприятий, а так ж е  на стройках суш ат пилом атериалы .

К  сож алению , за последние годы атм осферной сушке 
пилом атериалов у деляется  м еньш е вним ания, в  связи с чем 
качество ее снизилось. М олоды е технологи не переняли в  д о ­
статочной мере опы та стары х м астеров, а из-за недостатка 
литературы  по данном у вопросу быстро устранить этот  про­
бел затруднительно.

Р ассм атр и в ая  изменение технологии атм осф ерной сушки 
за 50 лет, м ож но установить связь  м еж ду  ее развитием  и р а з ­
витием, например, кам ерной суш ки, химической защ иты  древе­
сины от грибов, м еханизации складских работ. В аж н о  при этом 
вспомнить забы ты х авторов, отдельны е полож ения и р а з р а ­
ботки суш ильной технологии, а так ж е  создать предпосылки 
для  вы бора направлений будущ их исследований.

Л и тер ату р а  по атм осф ерной суш ке пилом атериалов 
незначительна. Д о  1917 г. кр атко е  излож ение вопроса мож но 
найти только  в известном  капитальном  труде  Ф. К- А рнольда. 
В первое десятилетие после О ктябрьской револю ции уж е 
появились работы  А. А. П ресса и Н. А. П есоцкого, а т ак ж е  
К- Г. С енчурова и К. И. Н огина, содерж ащ ие м атериалы , заим ­
ствованны е главны м  образом  из американских источников. 
П еренесение зарубеж н ого  опы та в  наш у практику сы грало 
в целом полож ительную  роль, хотя  отдельны е элементы тех ­
нологии были перенесены  механически, некоторы е из них, 
к  сож алени ю , не устранены  до  сих пор.

О сновополож ником  отечественной технологии атмосферной 
суш ки хвойны х пилом атериалов следует считать архангель­
ского ученого В. И. Л еб ед ева , опубликовавш его свои работы  
в 1927, 1929, 1931 и 1935 гг. П редпоследняя, наиболее кап и ­
тал ьн ая  р а б о та  этого авто р а  не утратила  своего значения 
до сих пор. И злож енны е в ней результаты  исследований 
по влаж ности  и порокам  древесины  продолж аю т широко 
использоваться. В. И. Л еб ед ев  создал  в свое врем я ар х ан ­
гельскую  ш колу суш ильщ иков, в которую  входят Н. П. Стре- 
каловский, К. Й. С м арагдов , Ф. И. Коперин и др. Он ж е в ы ­
ступил с ведущ им докладом  и на первой конференции суш иль­
щ иков в 1929 г.

Р азвитию  технологии атм осферной суш ки, особенно 
на раннем этапе рассм атриваем ого  периода, способствовали 
специалисты -деревообработчики, к ак , например, К- И. Ногин, 
Е. Г. К ротов, С. А. П ресс, А. Н. П есоцкий, А. М. Минкович, 
Д . А. П арф енов. Эти ученые, кром е А. Н. П есоцкого и 
Д . А. П арф енова, т а к ж е  ориентировались на зарубеж ны е 
данные.

И сследования, проведенны е в первой половине тридцаты х 
годов, т ак ж е  не были свободны  от влияния американских 
источников, однако  они принесли много новых данны х. Н аибо­
лее эф ф ективны м и следует считать исследования в области  ор­
ганизации и экономики суш ки (С. А. Р ейн берг), сроков просы- 
х ания пи лом атериалов (И . В. К расновокий, Н. И. С трекалов- 
ский, М . П. Зеленин) и конструкций ш табелей (А. А. Б обр о в­
ский, Г. Г. М гебров, К. А. Б асан ц ев ). Н езаслуж енно забы ты е 
работы  А. А. Бобровского  и Г. Г. М геброва являю тся лучшими 
из эксперим ентальны х исследований указан ного  периода. С ле­
дует, однако, отметить, что в то врем я специалисты  недооцени­
вали влияние ш ирины ш паций на качество складской сушки. 
Н есм отря на это, к 1935 г. основная технологическая схема 
суш ки бы ла уж е  разр аб о тан а .

Ф. И. К оперин в  1938 г. провел  эксперим ентальны е р а ­
боты  п о  определению  разм еров  ш паций, типов зимних и лет ­
них ш табелей, схем  разм ещ ения сортим ентов на скл ад е , ср о ­
ков просы хания пи лом атериалов  и др . С. А. Рейнберг к этому 
времени (выступил со значительны ми обобщ ениям и по вопро­
сам организации и м еханизации складской суш ки. Он многое 
уточнил в этой области , особенно прим енительно к  условиям
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Л енинградского порта, и написал учебник для  вузов по с к л а ­
дам  пилом атериалов, используемы й и в настоящ ее время.

Э кспериментальны е исследования С. Н. Горш ина, опубли­
кованны е в 1937, 1950, 1951, 1957 и 1960 гг., к асали сь  р а зр а ­
ботки приближ енны х реж им ов атм осф ерной суш ки пилом ате­
риалов на основании м икроклим ата склада  и ш табеля, во з­
мож ностей ф орсирования и зам едления процесса суш ки д о ­
ступными на складе средствам и и приведения в соответствие 
схем и плотности укладки  того или иного сортим ента с к о н ­
кретны м метеофоном. Р езу л ьтаты  этих исследований позволили 
обосновать новы е планировки и конструкции ш табелей, а т ак ­
ж е п р и вязать  данны е, полученные при суш ке рядо вы х  ш табе­
лей, к  ш табелям  пакетны м .

В пятидесяты е годы С. Н. Горшин, П. И. Ры качев,
Н. С. М акар о ва  провели больш ие работы  по изысканию  
антисептиков д л я  пилом атериалов и созданию  технологии их 
антисептирования в потоке лесопиления, А. Н. Ем ельянчиков 
перенес опыт, ранее достигнуты й на пи лом атериалах  сосны 
и ели, —  на лиственницу, Л . Н. К ротов исследовал физику 
атмосф ерной суш ки, а  М. И. Хромцов —  суш ку п и лом атериа­
лов в зимнее врем я. Н есколько позж е В. Д . И ванов и
Н. П. Ф едыш ин провели опыты по пакетированию  пи лом ате­
риалов  м еханизм ам и, а В. Н. П етри и В. Г. К ротов — 
по суш ке с  поддувом . Вопросом сушки с поддувом  в  послед­
нее врем я заним аю тся так ж е  Ц Н И И М О Д  и У крН И И М О Д .

С уш ка пилом атериалов лиственны х пород  изучалась зн а ­
чительно меньше, чем хвойных. Н аиболее серьезные работы  
в этой области провели М. В. А киндинов, А. Ф. Д аш ковский  
и Л . О. С триха.

С ледует отм етить, что много сделали для  усоверш енство­
вания технологии атм осф ерной сушки ведущ ие специалисты  
по кам ерной сушке, и в первую  очередь Н. Я. Л ю бим ов,
Н. С. Селю гин, И . В. К речетов и П . С. Серговский.

Результаты  всех исследований по р ассм атриваем ом у  воп­
росу наш ли отраж ение в соответствую щ их ГО С Тах на атм о ­
сферную  суш ку пилом атериалов, составленны х и к орректи ­
руемых в различное врем я Н. В. К раоновским , М. В. Акинди- 
новым, С. Н. Горшиным, Н. П. Ф едыш иным и Ф. Н. Длином.

Советские исследования по атм осф ерной суш ке пи ло м ате­
риалов наш ли ш ирокое признание за  рубеж ом , в частности 
в Ч ехословакии, Венгрии, СШ А и других  странах .

В настоящ ее врем я  перед  учеными, заним аю щ им ися 
атм осф ерной суш кой пилом атериалов, стоит р я д  задач . С овре­
менные м еханизм ы  ещ е недостаточно полно и правильно 
использую тся для  ф орм ирования суш ильных ком пактов н у ж ­
ной структуры . Н еобходим о так ж е  п р о д о лж ать  исследования 
по суш ильной метеорологии. Н ебезы нтересно уточнить м е х а ­
низм ускорения суш ки при низких  тем пературах  и повы ш ен­
ной скорости движ ения воздуха  по м атериалу. З асл у ж и в ает  
вним ания и исследование уплотненны х у кл ад о к  при условии 
антисептирования и т. д.

П илом атериалы , подвергнуты е атм осф ерной суш ке, н ах о ­
д я т  ш ирокое применение в народном хозяйстве. В одних слу­
чаях  их использую т без досуш ки, в других —• досуш иваю т 
в кам ерны х суш илках, но при этом  производительность послед­
них рейко повы ш ается за  счет сокращ ения продолж ительности  
процесса. Э кспортные пилом атериалы , особенно отправляем ы е 
водным транспортом , как  правило , вы суш иваю тся на воздухе. 
Н есм отря на это, оклады  на лесопильны х заво дах , в которы е 
были влож ены  значительны е средства, загруж ены  неполностью , 
а пилом атериалы  часто  отгруж аю тся сы ры м и, в  том числе 
и мелким предприятиям  и стройкам , не имеющим ни складов, 
ни суш илок. П оокольку строительство суш илок требует боль­
ших капитальны х влож ений, и первое врем я следует лучш е 
использовать суш ильны е склады  и по возм ож ности интенси­
ф ицировать на них процессы сушки.

К  сож алению , атм осферную  суш ку часто осущ ествляю т 
неправильно, в результате чего получается значительное коли­
чество брака. К  суш ильщ икам  на с кл ад ах  необходимо п р ед ъ ­
явл ять  более вы сокие требования, так  к ак  применение м ех а ­
низмов, новых м етодов укладки , а т ак ж е  антисептирования 
древесины  в потоке лесопиления гарантирует получение деш е­
вой и качественной продукции.
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Рациональное использование строганого шпона
Инж. Б. А . ПАПРЕЦКИС, проф. А. Н. ПЕСОЦКИЙ

УДК 674-415.004

С пособ обработки строганого ш пона влияет на его вы ­
ход. А вторы  статьи  проанализировали , к ак  исполь­
зуется  данны й м атериал  при его раскрое, фуговке и 

стяж к е  на деревообрабаты ваю щ и х предприятиях Л и то в ­
ской С С Р .

П о р азм ерам  исследуем ы е ф анеруем ы е щ иты были р а з ­
делены  на четыре группы: 260—500 мм, 500—600, 800— 1250 и 
1250—2000 м м  (в соответствии с ГОСТ 6449—53 «Допуски и 
посадки в деревообработке»). Разм ер ы  делянок и стянутого 
строганого ш пона отнесены к свободным разм ерам  II I  и IV 
рядов. В к аж до й  обм еряем ой партии  находилось не м енее 50 
деталей . Точность измерения составляла  ±  1 мм. В ведом о­
стях расчета лесом атериалов установленны е припуски и р а з ­
м еры  заготовок  приним ались к а к  номинальные. П ракти че­
ский и теоретический расход  строганого ш пона, состоящ его 
из четырех делянок  ш ириной 125 мм, определялся для щита 
средних р азм еров  (1200X 500 м м ).
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Рис. 1. Кривы е распреде­
ления припусков при ф у­
говке строганого шпона: 
/ — 260—500 мм; 2 — 500 — 
800 мм: 3 — 800—1250 мм;
4 — 1250—2000 мм: 5 — о б ­
щ ая эксперим ен тальная  кри ­
вая  распределения припус­
ков; 6 — кривая н орм аль­
ного распределения припус­
ков; Л — центр группирова­
ния припусков (средний 
ф актический  припуск); к \  — 
средний расчетный припуск

Н а рис. 1 п о казаны  кривы е распределения действитель­
ных припусков при фуговке раскроенны х заготовок р азли ч­
ных разм еров  (делянок) строганого ш пона, а т ак ж е  общ ая 
эксперим ентальная кр и вая  и кривая  норм ального распреде­
ления припусков на ф угование.

Д ан н ы е  измерений, обработанны е м етодам и м атем атиче­
ской статистики, приведены  в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

О бработка
Ф актические данные, мм Расчетны е 

данные, мм

шпона
N & ± ч 8=6° V Р% (V, 8, ± ° | 4,

Р аскрой  ................ 1250 50 13,1 78,6 1,07
(65,5)

0,06
(3,54)

1230 4,0 0,67 30

Ф у г о в к а ................ 143 18 6,85 41,1 4,8
(38,0)

0,27
(2,12)

135 5,0 0,84 10

С тяж ка ................ 580 80 29,2 175,2 5,04
(36,5)

0,21
(1,52)

525 8,0 1,34 25

длинных заготовок  (1250—2000 мм) обработка улучш ается 
(рис. 2 ), т ак  как  длинны е пачки строганого ш пона м ож но  бо­
лее точно установить.

Чтобы  повысить точность раскроя на ленточнопильных 
станках , необходимо прим енять специальные, легко регулируе­
мы е упоры . Ц елесообразнее ж е  раскрой осущ ествлять путем 
безопилочного резания на гильотинных нож ницах или на 
приспособленных д л я  этой щели бум агорезательны х м аш инах.

Раскроенны е пачки заготовок фугую тся на кром коф уго­
вальны х станках . К ак  видно из табл. 1, ф актический припуск 
на эту  операцию  Д больш е расчетного Дщ У величивается пр и ­
пуск в р езультате  криволинейного реза  при раскрое пачек по 
ширине, неточной базировки  пачек в кром кофуговальном  
станке, плохой настройки его и некачественной подготовки 
нож ей фрезерной головки.

В настоящ ее время устанавли вается  общ ий припуск на 
ф уговку и стяж ку  строганого ш пона. П оэтом у нельзя  прове­
рять припуски на каж дую  из этих операций. Н еобходим о же 
рассчиты вать их отдельно, на ф уговку и кали бровку  (стяж ку ).

Д елянки  строганого шпона стягиваю тся в основном вруч­
ную на рабочих столах. П ри стяж ке их лист ф орм ируется или 
по ш ирине (долевая с тя ж к а ), или по длине (поперечная стя ж ­
к а ) . И зм ерения показы ваю т, что средний фактический при­
пуск Д на сформированны й лист ш пона равен 80 мм, а расчет­
ный Д [ =  25 мм.

С тяж к а  в разм ер контро­
лируется линиями, начерченны- С'мм
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П р и м е ч а н и е .  В скобках дан коэф ф ициент изменчивости и пока­
затель  точности  отклонений, припусков. Указанные обозначения: N  — но­
минальны е р азм ер ы  заготовок; 4 — средний припуск; а — среднее квадра­
ти ч еское  отклон ен и е , кри тери й  точности обработки; 8 — допуск 
и зм енч ивости  р а зм ер а ; V — коэф ф ициент изм енчивости ; Р  — п оказатель 
т о : кости,

В настоящ ее врем я строганый шпон на деревообрабаты ­
ваю щ их предприятиях преимущ ественно раскраивается  на 
станках  типа Л С -80, на которы х точность обработки обуслов­
ливается , в основном, точностью  бази р о ван и я  раскраиваем ы х 
пачек. Р азм ер  п о  длине устанавли вается  не по упорам , а о т ­
носительно рисок, которы е нанесены на столе станка. Таким 
образом , при раскрое пачка :может перем еститься в долевом, 
поперечном направлениях и повернуться около вертикальной 
оси, что является основной причиной неточного раскроя по 
длине. Точность раскроя такж е зависит от работы станочни­
ка и от размеров выкраиваемых заготовок. При раскрое

ми на рабочих столах, что не 
способствует ее точному осу­
щ ествлению. В больш инстве 
случаев делянки имеют ш ири­
ну, не кратную  ш ирине или 
длине стягиваем ого листа. П о ­
этом у при окончании стяж ки  
листа последняя делянка не­
много увеличивает его размер.
Н а практике рабочий или оста- ’ 
вляет всю последнюю делянку  
в стягиваем ом  листе, или отре- (2 
зает  остаток делянки, который 
отбрасы вает в отходы. О днако 
при стяж ке отходы строганого ’ 
ш пона недопустимы. П оэтом у в 
данном  случае необходимо ос- у  
т ато к  делянки использовать 
для  стяж ки  листов нелицевой 
фанеровки, а т ак ж е  для  ф ан е­
ровки кромок. К ром е того, для 
стяж ки  следует применять 
кратны е по ш ирине (по длине) 
листа делянки.

П роверка использования 
строганого ш пона, на деревооб­
рабаты ваю щ их предприятиях 
республики показы вает, что 
средний процент полезного вы хода заготовок  при раскрое 
строганого ш пона II сорта получается на 11% выше (табл. 2), 
чем по данны м  Э ксперим ентально-конструкторского бю ро цел­
лю лозно-бум аж ной промыш ленности Л итвы  (Э К Б ) и Глав- 
мебелвпром а. О днако  при дальнейш ей обработке, ввиду  завы ­
ш енных припусков, этот процент сниж ается, и  в результате 
получается перерасход  строганого ш пона, что п о д тв ер ж д ает­
ся и отчетами предприятий.

Т 'а б л и ц а  2

Рис. 2. Зависим ость средне­
го квадратического отклоне­
ния а  от длины  заготовок 
на различны х стадиях  обра­

ботки строганого ш пона:
/  и — ф уговка; 2 и 2‘ — рас­
крой; 3 и 3' — стяж ка  (к р и в ы е/, 
2, 3 — расчетны е, кривые / ' ,  2’, 

3’ — фактические)

О рганизация

П олезны йг выход в % ' 
строганого шпона при 

его  раскрое сорта
К

2 3  н

и *= а'"(-У 
2  я  >>

• I 11 III Я-з §• О со о ^  яОэ 3 С сг-

Г лавм ебельпром  ......................... • 70 60 40 60,0 11,0
Ц Н И И Ф  ................................................ 84 72,5 48,5 72,5 10,0
Э К Б ........................................................
Каунасский политехнический

75 60 40 60,0 12,55

Институт (ф актические данные) 83,0 74,3 56,1 71,0 27,14
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Общ ий расход строганого шпона на щит (рис. 3) опреде­
ляется  следую щ им образом :

А =  а + Ь + с+с1,

где а — площ адь ф анерования в чистоте, %:
Ь — площ адь припусков на обработку, р авн ая  е + [; 
е  — площ адь припусков на калибровку, %;
} — площ адь припусков на фугование, %; 
с —  производственны е потери, равны е 3% : 
й  — площ адь отходов после раскроя, %.

в  /

Н И
а 6 с] с1

Л

Рис. 3. Схема определе­
ния расхода строганого 

шпона

Ф актический и расчетный расход  строганого шпона по ве­
дом остям  расчета лесом атериалов на предприятиях приведен 
в табл . 3.

Т а б л и ц а  3

О бработка 
строганого  шпона

Расход строганого 
шпона, %

Экономия 
или п ер е ­
расход, з

Р езер в , %
ф акти­
ческий расчетный

Раскрой ................................ 25,0 40,0 +  11.0 11,0
Ф у г о в к а ................................ 12,6 7,40 - 5 ,2 5,2
Стяж ка (калибровка) . . . 14,54 5,15 —9.35 9,39

И т о г о  . . . . 56,14 52,55 -3 ,5 9 25,59

К ак показы ваю т приведенные данные, улучш ить исполь­
зование строганого ш пона м ож но путем  увеличения его по­
лезного вы хода на 11% (первый ф актор) и онижения его р ас ­
хода на припуски на 14,6% (второй ф актор). В данном слу­
чае годовая экономия строганого шпона Э г составит по пред­
приятиям Л итовской СС.Р:

Эг ^ ( ) г К, +  д г Л’,Л'2 =  7736Х0,11 + 7 7 3 6 x 0 ,7 1  X 

ХО,146= 1650 тыс. 

или 1650x170 =  280 тыс. руб.,

где Фг — годовой расход строганого шпона на дер ево о б р аб а­
тываю щ их предприятиях Л итовской С С Р, тыс. зС;

К\ — коэффициент, учитываю щ ий экономию строганого 
шпона при увеличении вы хода при раскрое 
па 11%;

А'г — коэффициент полезного вы хода при раскрое стро­
ганого ш пона, равный 0,71;

Аз — коэфф ициент, учитываю щ ий экономию строганого 
шпона за счет сниж ения припусков, равный 0,146;

170 — средняя стоимость 1 тыс. м 2 строганого шпона, руб.
С учетом только второго ф актора, годовая экономия стро­

ганого шпона низкого качества составит;

эг = ( ? г /С2/<з =  7736X 0,6X 0,146 =  678 гыс. .и2,

6 7 8 x 1 7 0 = 1 1 5  тыс. руб.

В ы в о д ы

1. Средний полезный вы ход строганого шпона практиче­
ски составляет 71% (расчетный выход 6 0% ).

2. Ф актический расход строганого шпона на припуски 
составляет 27,14% (расчетный расход 12,55% ).

3. Д л я  рационального использования строганого шпона 
необходимо повысить точность раскроя, фуговки и особенно 
стяж ки  его листов. Н аиболее целесообразно раскраивать этот 
м атериал  путем безопилочного резания.

4. П ачки фанеры перед раскроем следует сортировать не 
только по качеству, но и по ширине и количеству листов.

Электромагнитный вентиль типа ВА-2
О. Н. КОНКИН

В се применяем ы е в настоящ ее врем я системы автом атиче­
ского регулирования тепловы х процессов в паровых л е­
сосуш ильны х к ам ерах  требую т электрического исполни­

тельного м еханизм а. В зависим ости от воздействия на объект 
регулирования эти м еханизм ы  целесообразно разбить на две 
группы: а) изодром ны е, а такж е  ш аговы е и многопозиционные 
в различны х сочетаниях; б) двухпозиционны е. В свою очередь, 
последние дел ятся  на моторны е и электром агнитны е (солено­
идные) .

Больш инство специалистов считает, что двухпозиционны е 
регуляторы  позволяю т достаточно точно регулировать процес­
сы в лесосуш ильны х кам ерах . Кроме того, они прощ е и н ад еж ­
нее изодромны х

При двухпозиционном  регулировании исполнительный м е­
ханизм  м ож ет быть закры т или откры т, причем из одного поло­
ж ения в другое он переходит по установивш ем уся реж им у с 
частотой автоколебаний  всей системы, присущ их данном у прин­
ципу регулирования. Н агрузка  на исполнительный механизм  и 
его износ в этом случае максим альны . О днако, благодаря пе­
риодическом у переходу из одного крайнего полож ения в д р у ­
гое, механизм  полностью  сам оочищ ается и проворачивается, 
что в таких  специфических условиях, как  лесосуш ильное про­
изводство (вы сокие влаж н ость  и тем пература, наличие агрес­
сивных ср ед ), д елает  его более работоспособны м и надеж ны м

УДК 6 7 4 .0 4 7 .4 5 :6 2 -5 2 3

в эксплуатации, чем пзодромный. Работа  двухпознционного 
м еханизм а ухудш ается в основном из-за износа каких-либо его 
узлов или отдельны х деталей .

С ледует отметить, что запорного вентиля для двухпозици­
онного регулирования, который бы полностью  удовлетворял 
требованиям  лесосуш ильного производства, пока не создано. 
П оэтому, по-видимому, в каж дой  из известны х систем авторе­
гуляторов используется свой тип исполнительного механизм а.

Наиболее чувствительными в работе лю бого исполнительно­
го м еханизм а являю тся клапан и седло, так как  при неплотной 
посадке м еж ду ними проходящ ий под давлением  пар быстро 
разруш ает  притертые поверхности. П роцесс ж е  притирки, не­
обходимый для создания плотного соединения, весьма тр у до ­
емок.

М оторные исполнительные м еханизмы , как  правило, гро­
моздки, значительно слож нее электром агнитны х, м онтаж  и экс­
плуатация их затруднительны . С лабы м и местами таких  м ех а­
низмов являю тся концевые вы клю чатели и гибкие муфты, к о ­
торые сильнее подвергаю тся влиянию  агрессивны х сред и вы ­
сокой влаж ности.

Электромагнитны е исполнительные механизмы  не имеют 
указанны х недостатков. О днако все известны е системы венти­
лей с электром агнитны м  приводом требую т устройства доп ол­
нительного запора  для сниж ения давления пара  над  клапаном
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или для  его компенсации. Это услож няет изготовление вентиля 
и дел ает  его ненадеж ны м  в эксплуатации.

Т аким  образом , появилась необходимость р азр аб о тать  кон ­
струкцию  регулирую щ его органа для  систем автом атического 
регулирования процессов суш ки древесины , которы й был бы 
простым по устройству и надеж ны м  в работе, устойчивым к 
действию  агрессивны х сред и, кром е того, сравнительно долго­
вечным в связи  с необходимостью  непрерывной круглосуточной 
эксплуатации  его при рабочей тем пературе до 120°С и в л аж н о ­
сти до 100%.

Ц Н И И м аш д етал ь  р азр аб о тал  более соверш енную  конст­
рукцию  исполнительного м еханизм а (вентиль м арки ВА-2) для 
систем двухпозиционного регулирования процесса сушки др е­
весины. В качестве электропривода вы бран электром агнит 
М И С-5100.

В отличие от всех предш ествую щ их электром агнитны х ис­
полнительны х м еханизм ов в вентиле ВА-2 усилие от электро­
магнита к к л ап ан у  передается через кулачковы й м еханизм , к о ­
торы й позволяет согласовать с гарантированны м  запасом  сило­
вую  характеристику  электром агнита с механической х ар ак те­
ристикой всей системы вентиля в целом с учетом сил трения и 
противодействия возвратны х пруж ин. В данном  случае доп ол­
нительного запорного устройства, необходимого в других систе­
м ах  для  снятия усилия приж им аю щ его давления пара над к л а ­
паном  или его компенсации, не требуется. Это позволяет зн ачи­
тельно упростить клапанное звено исполнительного м еханизм а 
и применить д л я  создания плотного соединения м еж ду к л ап а­
ном и седлом вместо притираемы х м еталлических поверхностей 
уплотнительное кольцо из термостойкой пластм ассы  или ф торо­
пласта.

О сновными деталям и  вентиля, показанного на рисунке, я в ­
ляю тся корпус 1, клап ан  2 со ш током 3, седло 4, коромы сло 5 
со ш током 6 и пруж иной 7, тяга  8 и электром агнит 9.

О бщ ий вид электром агнитного  вентиля типа ВА-2

Все детали вентиля, вклю чая электром агнит, ском понова­
ны в единое целое. Е гс м ож но легко установить непосредствен­
но на паропроводе, прикрепив ф ланцы  корпуса к ф ланцам  
труб. О бслуж ивание и уход за  вентилем просты.

Принцип работы  вентиля ВА-2 заклю чается в следую щ ем: 
при подаче питания на электром агнит 9 (см. рисунок) усилие 
с якоря электром агнита через тягу 8 передается плоскому к у ­
лачку  5. К улачок имеет профиль, состоящ ий из двух плоскостей 
с плавны м переходом м еж ду  ними (первая  — пологая относи­
тельно движ ения кулачка, а вторая  — к р у та я ) . Ролик 10, 
скользя  сначала по пологой плоскости, поворачивает кором ы с­
ло 11, усилие с которого через регулировочны й винт 12 и ш ток 
13 передается клап ану  2. Б л аго д ар я  небольш ому углу подъем а 
на профиле кулачка (ролик скользит по пологой плоскости) 
усилие на клап ане  значительно выше усилия, развиваем ого 
электром агнитом , что и позволяет преодолеть прижимаю щ ее 
давление пара. При движ ении ролика по пологой плоскости

клапан  приподним ается на 1— 1,5 мм. Этого вполне достаточно, 
чтобы приж им аю щ ее давление пара над клапаном  резко упало, 
тогда ролик переходит на более крутую  плоскость, и вентиль 
полностью откры вается. При этом ролик выходит на плоскость, 
параллельную  движ ению  кулачка, что исклю чает появление 
осевого усилия на кулачке. Э лектром агнит в этом случае «на­
гружен» только возвратной пруж иной 7, усилие от которой 
лиш ь немногим больше собственного веса якоря электром аг­
нита.

В озвращ ение клап ана  в исходное полож ение происходит 
при отключении питания с электром агнита. Тогда кулачок под 
действием возвратной пруж ины  7 перем ещ ается вверх, и ро­
лик 10 уж е под действием  пруж ины  13 скользит по плоскости 
профиля кулачка, но в обратном  порядке. П еремещ ение роли­
ка, а следовательно, и ж естко с ним связанного клапана во 
врем я его движ ения при закры тии вентиля ограничивается про­
филем кулачка, чем и обеспечивается м ягкая  посадка клапана 
на седло. Это исклю чает удары  и д елает  систему долговечной.

К олонка с электром агнитом  и кулачковы м  механизмом мо­
ж ет быть установлена как  с правой, так  и с левой стороны кор­
пуса вентиля, в зависимости от условий м онтаж а. Н а рисунке 
колонка располож ена с левой стороны, но на корпусе виден 
прилив для крепления с правой стороны.

П ервы е образцы  исполнительного м еханизм а ВА-2 испыты­
вались на суш ильных кам ерах  К остеревского комбината 
им. К оминтерна (В ладим ирской обл .). Этими ж е вентилями по­
сле устранения некоторы х их недостатков была оснащ ена си­
стема автом атического регулирования тепловы х процессов, 
установленная на 14 лесосуш ильны х кам ерах  А РТС К -2 у к азан ­
ного ком бината. П ервая  пробная серия д л я  этой цели бы ла из­
готовлена опытным заводом  В Н И ТИ  приборостроения. По от­
зы вам  работников ком бината, вентиль ВА-2 работает  н адеж ­
но и устойчисо.

Д л я  ускоренных исследований работы  новой системы вен­
тиля был создан  специальный испытательный стенд, имитирую ­
щий производственны е условия. Н а обычном паропроводе уста­
навливался вентиль и подавалось давление пара 5 ат. О траб о­
танный пар вы водился в атм осф еру, что позволило четко ф ик­
сировать работу  м еханизм а. С пециально смонтированное мо­
торное реле времени вклю чало и выклю чало электром агнит 
вентиля с частотой 6 циклов в минуту.

П редлож енны й вентиль испы ты вался на стенде в течение 
четырех месяцев и сделал  за это врем я более 1 млн. вклю че­
ний, после чего остался работоспособны м.

Обычно в устройствах, в которы х наблю даю тся ударны е 
явления, для их гаш ения стараю тся придать конструкции наи­
больший вес. П ри проектировании вентиля ВА-2 учитывались 
возм ож ны е ударны е нагрузки, которы е могли бы отрицательно 
сказаться  на паром агистралях . П роизводственны е испытания 
показали , что применение кулачкового  м еханизм а резко сокра­
тило удары  в системе. П оэтом у при доводке вентиля вес несу­
щих деталей был уменьш ен, что позволило не только сокра­
тить расход м еталла, но и упростить изготовление м еханизма. 
З а  период длительной эксплуатации вентиля отдельны е детали, 
имеющие повыш енные динамические нагрузки (тяги, пальцы, 
резьбовы е соединения и д р .), изнаш ивались неравномерно. 
В связи с этим прочность указан ны х  деталей  была увеличена.

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  
в е н т и л я  ВА -2

Условный проход, м м ............................................. 25
Допустимое давление п ара, к г  ......................... 6
Допустимая тем пература  среды, °С . . . . 50
Время срабаты вания (и отпускания), сек . . 0 ,5
Вес, к г ...................................................................................  Ю
Н апряж ение, в ..........................................................  127,220
П отребляем ая мощ ность, в т ..........................  50
Разм еры  со штоком, м м ......................................... 170x205X500

В настоящ ее время разр аб аты вается  конструкция вентиля 
с условным проходом в 50 мм.

Описанный вентиль установлен в суш ильны х кам ерах  К о­
стеревского ком бината им. К ом интерна, П етуш инской ш пуль­
но-катуш ечной ф абрики, Сходненской мебельной фабрики и 
А рмавирской колодочной фабрики.

П роизводство вентитя ВА-2 в настоящ ее врем я освоено 
М осковским экспериментальны м заводом  М инистерства легкой 
промышленности С ССР.
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О разработке технических норм по ограничению шума 
деревообрабатывающих станков
В. П. ГРИНЬКОВ, ц н и и м  о д

В лесопильны х и деревообрабаты ваю щ их цехах наиболее 
ш умными объектам и являю тся  рубильны е маш ины, лесо­
пильные рам ы , круглопильны е и строгальны е станки, п о ­

этом у технические нормы по ограничению  ш ума деревообра­
баты ваю щ их станков необходим о создать в  первую очередь 
для  этого оборудования.

В настоящ ей  стать е  обосновы вается выбор м етода для  оп­
ределения ш умовы х характеристик , величина которы х долж на 
быть установлена в технических норм ах.

П ри измерении ш ума производственного оборудования 
долж ны  вы полняться требования ГОСТ 11870—66. С огласно 
этому стан дар ту  ш умовы е характеристики определяю тся сле­
дую щ ими методам и:

1) в заглуш енны х кам ер ах  с большим звукопоглощ ением 
или в откры том  пространстве;

2) в реверберационны х кам ер ах  или гулких помещ ениях;
3) в  обы чны х -помещениях с помощью образцового (э т а ­

лонного) источника ш ума;
4) в обычном -помещении при измерении ш ума на р ассто я ­

нии 1 м  от наруж ного  контура  исследуемого объекта.
И зм ерение ш ума в заглуш енны х кам ер ах  дает  наиболее 

точны е -результаты, однако строительство заглуш енны х кам ер 
д л я  определения ш умовы х характеристик  крупногабаритны х 
лесопильно-деревообрабаты ваю щ их станков слишком дорого. 
И зм ерение ш ума в откры том  пространстве связано с рядом  ор­
ганизационны х, м етеорологических и технических трудностей. 
Р еверберационны е кам еры  использую тся только для  испы та­
ния объектов м алого разм ера . П ри использовании третьего ме­
тода  необходим о иметь образцовы й источник звуковой мощ но­
сти -со стабильны м  ш ирокополосным спектром. Такие источни­
ки промы ш ленностью  не вы пускаю тся. И зготовление о бразцо­
вого источника собственны ми силами не реком ендуется вслед­
ствие трудности  достиж ения стабильной его работы . П оэтом у 
для  определения ш умовы х характеристик  лесопильно-деревооб­
рабаты ваю щ их станков предлагается  использовать четвертый 
м етод изм ерения. Н едостатком  этого -метода является  м еньш ая 
точность измерения по сравнению  с трем я остальны ми. О днако 
вы бор этого м етода  позволит  одним и тем ж е способом изм е­
рять шум на заво дах , изготовляю щ их и эксплуатирую щ их 
станки.

ГОСТ 11870— 66 устанавли вает  четыре ш умовы е х ар ак те ­
ристики: 4 ) октавны е уровни звуковой мощ ности ш ума; 2) х а ­
рактеристику направленности  излучения ш ума; 3) корректиро­
ванный уровень звуковой мощности ш ума; 4) октавны е уров­
ни звукового давлени я  или уровни звука, измеренные в конт­
рольных точках.

П ер вая  х арактеристика  обязательно  дается  при типовых 
испы таниях объ екта, так  к ак  это единственная характеристика, 
которая однозначно определяет источник ш ума и не зависит от 
акустических свойств помещ ения. Н а основании этого она 
п редлагается  в качестве основной для деревообрабаты ваю щ их 
станков.

Х арактери стика направленности  излучения ш ума при вы ­
бранном м етоде измерения не м ож ет быть определена. Третья 
характеристика дается , к о гд а  изделие поставляется за  -границу. 
Ч етвертая  характеристика, к ак  и  предлагается  стандартом , ре­
ком ендуется при контрольны х испы таниях деревообрабаты ваю ­
щ их станков.

Д л я  измерения ш умовы х характеристик служ ит большое 
количество различны х типов отечественных и зарубеж ны х при­
боров. П ри вы боре измерительной аппаратуры  следует руко­
водствоваться  указан и ям и  ГОСТ 11870— 66.

Н аиболее подходящ им и приборам и из изготовляем ы х оте­
чественной промы ш ленностью  являю тся ш умомер Ш -63 или 
Ш -ЗМ , частотны й ан али затор  ш ума АШ -2М  или спектрометр 
С ЗЧ , сам описец  уровня Н-110.

Ш умомеры Ш -63 и Ш -ЗМ , а так ж е  анали затор  шума 
АШ -2М являю тся портативной аппаратурой; спектрометр 
С З Ч  — стационарны й прибор лабораторного типа, его вес 
225 кг\ самописец Н-110 — прибор переносного типа, его вес 
40 кг.

Р езультаты  измерений, полученные указанны м и при бора­
ми в '/з-октавны х полосах, долж ны  пересчиты ваться в о к тав ­
ные полосы, как  это предусм отрено в ГОСТ 11870— 66. П о ­
дробны е сведения о методике измерения ш ума и обработке р е ­
зультатов измерений излагаю тся в работе Ю. М. И льяш ука 
«И змерение и норм ирование производственного ш ума». М., 
П роф издат, 1964.

Уровень звуковой мощности определяется по формуле:

А ^  =  А +  2 0 1§ —  - |-  П  дб,
г оп

где А — средний октавны й уровень звукового д а в ­
ления на -измерительной поверхности, до 
(способ определения приведен в прилож е­
нии 6 ГОСТ 11870— 66);

Гоп  —  Пр и н я т ы й  о п о р н ы й  рЭ-ДИуС, М\

1 / ~  а  (Ь +  с)
г 3 =  у  ------- -------- —  р а д и у с  э к в и в а л е н т н о й  п о л у с ф е р ы , м;

а, Ь, с —  указан ы  на рисунке;
П  —  величина, р авн ая  8, 18 и 28 дб  для  опор­

ных радиусов 1, 3 и 10 м соответственно.

У Д К  6 74 .05

Располож ение линий и то ­
чек измерений уровня зв у ­

кового давления:

Н =  Я  — высота измери-
12

тельной линии н ад полом; Н  — 
высота стан ка; X  — основные 
точки; О  — дополнительны е 

точки; й  — \ м

Величину опорного радиуса реком ендуется вы бирать боль­
шей, чем радиус эквивалентной полусферы  для  самого боль­
шого из вы пускаемы х станков. Точки измерения располагаю т­
ся на поверхности параллелепипеда, как  показано  на рисунке. 
Они не долж ны  быть ближ е 1 м  от ограж дений  и поверхно­
стей соседних станков. О т углов помещ ения микрофон шумо- 
м ера долж ен  удал яться  не менее чем на 2 м. М инимальное 
число основных точек измерения —  5. Д ополнительны е точки 
измерения располагаю тся равном ерно м еж ду основными на 
расстоянии не менее 1 м друг от  дру га .

Если измеренные уровни звуковы х давлений отличаю тся от 
среднего уровня и от уровней в  соседних точках  более чем 
на 5 дб, то устанавли ваю тся дополнительные точки в середине 
м еж ду принятыми.
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Усовершенствование конструкции станков 
с целью улучшения условий труда станочника

3. А. ШКЛЯЕВА УДК 674.05.004.68

В 1967 г. во В Н И И Д М А Ш е были исследованы  конструкции 
деревообрабаты ваю щ их станков с позиций научной 
организации тру да .

Н а примере просты х ф резерны х станков  с нижним р ас ­
полож ением  ш пинделя были показаны  пути реш ения задач, 
связанны х с вы явлением  влияния конструкции основных эл е­
м ентов станка на удобство его обслуж ивания с учетом антро­
пологических и ф изиологических данны х станочника.

И сследованию  подвергались ф резерны е станки  Д непропет­
ровского станкостроительного заво д а , которы ми в основном 
оснащ ены  наш и деревообрабаты ваю щ ие предприятия.

А нализ основных конструктивны х элементов этих станков 
п оказал , что трудоспособность станочника в основном зависит 
от разм ер о в  столов и станин, степени м еханизации подачи 
деталей  и располож ения органов управления и настройки 
станков.

В лияние указан ны х  ф акторов исследовалось теоретически 
и эксперим ентально. Графоаналитическим  путем определялись 
рабочие зоны отечественны х ф резерны х станков, их разм еры , 
м естополож ение при разны х условиях работы , а так ж е  соот­
ветствие их зонам  обзора и. досягаем ости рук рабочего.

Д л я  уточнения требований, предъявляем ы х к станку об­
служ иваю щ им  его рабочим, были проанализированы  с пом о­
щью м етодов киносъем ки и хроном етраж а позы и движ ения 
станочника, а т ак ж е  проведен расчет центра тяж ести тела 
в разны х полож ениях его при обработке типовых деталей 
на фрезерны х станках  различного типа. Эксперименты осу­
щ ествлялись на М М СК-2, мебельной ф абрике №  6 и М М Д К . 
И сследовались удобства работы  в зависим ости от степени 
ее м еханизации, вида обработки, высоты рабочей зоны станка 
от уровня пола, разм еров  и формы стола, располож ения орга­
нов управления и настройки.

У становлено, что рабочие зоны станков не обеспечиваю т 
устойчивого полож ения крупногабаритны х деталей  в процессе 
их обработки, а т ак ж е  находятся  вне пределов досягаемости 
рабочего. П оза  рабочего в р я д е  случаев  неудобна и неустой­
чива, наклон тела превы ш ает допустимы й, проекция центра 
тяж ести  тела вы ходи т  за  пределы  площ ади опоры, что сопро­
во ж д ается  значительны ми мышечными напряж ениям и, д в и ж е­
ния рук неэкономичны.

Улучш ить условия эксплуатации  станка и таким  образом  
облегчить тр у д  станочника м ож но путем изменения конструк­
ции соответствую щ их элем ентов станка и механизации осу­
щ ествляем ы х на нем операций.

000 280

1
I
п о

Рис. 1. Рабочие зоны станков, оснащ енны х дополнительными 
навесны м и столам и (а —  по ш ирине станка; б, в — по длине

стан ка)

Реком ендации по изменению  конструкции и компоновки 
элементов ф резерны х станков с  нижним располож ением  шпин­
деля, позволяю щ ие повы сить трудоспособность станочника, 
р азр аб о тан ы  В Н И И Д М А Ш ем  на основе сопоставления п о к аза ­
телей удобства обслуж ивания, обеспечиваемы х соответствую ­
щ ими элем ентам и отечественных станков и рекомендуемы х 
(по методическим м атериалам  по научной организации труда 
при проектировании, оборудовани я). Они могут быть исполь­
зованы  не только при создании  новой гаммы фрезерны х 
станков на Д непропетровском  станкостроительном  заводе, но и

при м одернизации станков, действую щ их на деревообрабаты ­
ваю щ их предприятиях.

У казанны е реком ендации заклю чаю тся в следующ ем:
1. Чтобы увеличить рабочую  зону станка для придания 

устойчивого полож ения детали и сниж ения затр ат  труда 
станочника на удерж ание ее в рабочем  полож ении, требуется:

а) при обработке криволинейных щ итовы х и корпусных 
деталей оснастить станок дополнительным навесным столом, 
например, таким, как  показано на рис. 1, а, разм еры  даны 
для станка модели Ф-4 и р азм еров  детал ей  (шаблона) 
600—650X 250 мм; при обработке деталей  больш его или мень­
шего ф орм ата разм еры  дополнительного стола уточняются, 
исходя из условия полного базирования на столе станка 
детали (ш аблона) наибольш его разм ер а ;

б) увеличить разм еры  столов по длине (для  обработки 
длинных брусковы х деталей) путем оснащ ения станков допол­
нительными навесными столами, показанны м и на рис. 1,6, в, 
где разм еры  даны  для станка  модели Ф-4 и длины деталей 
до 1000— 1200 мм  и станка модели Ф-6 и длины деталей 
до 750— 1000 мм; при обработке деталей  больш ей или меньшей 
длины (в соответствии с конкретны ми задачам и  производ­
ства) разм еры  дополнительных столов уточняю тся, исходя 
из условий базирования 75% длины детали на столе станка 
до начала обработки (на рис. 1 заш трихованы  рабочие 
зоны станков).

Рис. 2. В ысота рабочей поверхности станка, обеспечиваю щ ая 
удобную  работу для  рабочего выше среднего (а) и сред­

него (б) роста

2. Д л я  установления оптимальной высоты рабочей поверх­
ности станка, исходя из м аксим ально допустимого угла на­
клона тела рабочего (25°) и условий его работы  следует 
на полу возле станка сделать настил, например, такой, как 
показано на рис. 2.

Н а рис. 2 схематично изображ ены  станок модели Ф-4 
и рабочий ростом 170 см (а) и ростом 160 см (б) при м акси­
м ально допустимом наклоне тела на угол 25° и работе рук 
в рекомендуемом диапазоне (угол м еж ду  плечом и п р ед ­
плечьем — 100— 130°). Руки приподняты  относительно фрон­
тальной (лобовой) плоскости человека на угол 15— 30°. Р аб о ­
тать с приподнятыми свыш е 30° рукам и  не рекомендуется, 
так  как  при этом требуется  значительное мышечное напря­
ж ение.

3. Чтобы  исклю чить возм ож ность случайного вклю чения и 
выклю чения станка в процессе работы , нуж но перенести 
кнопки .включения и выклю чения станка на правы й торец его 
(по ходу детали).

Н ар яду  с улучш ением конструкции станка рекомендуется 
использовать подаю щ ее устройство (наприм ер, автоподатчики 
роликового типа), обеспечиваю щ ее нормальную  позу и эконо­
мичные движ ения рабочего, а т ак ж е  ш аблоны  и приспособле­
ния для обработки по кольцу, обработки мелких деталей 
и т. д. в соответствии с конкретны ми требованиям и и усло­
виями предприятия.

В недрение рекомендаций будет способствовать улучш ению 
условий труда и повышению трудоспособности рабочего.
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Организация произЗодапба

Экономическое стимулирование на предприятиях объединения 
«Калининлесдревпром»

А. М. ДЯТЛЕВ, В. Н. Ш АНЧУРО В

С1 ию ля 1967 г. все  17 предприятий производственного о б ъ ­
единения «К алининлесдревпром » работаю т по новой си­
стеме планирования и экономического стим улирования 

(П еновский Д О К  —  с 1 апреля 1966 г., В ы ш неволоцкий Д О З — 
с 1 ию ля 1966 г., Н елидовский и Западнодвинский  Д О К и — с 
1 ян вар я  1967 г. и все остальны е предприятия — с 1 июля 
1967 г.).

Д л я  создан и я  необходим ы х поощ рительных фондов пред­
приятия объединения приняли на себя дополнительные задания 
по объем у п р ои зводства, реализации  продукции и прибыли. 
О бъединению  в целом, т. е. для всех 17 предприятий, были 
у тверж ден ы  на 1967 г. основные показатели  (в тыс. руб .), при­
веденные в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

П овы ­
шенный 
и уто I- 
ненный 

план

% роста

П оказатели
П ервон а­
чальный

план
уто щ ен- 
ный план 
к гервон а- 
чал ному

уточнен­
ный план 
к ответу  
за 1966 г.

О бъем  реали заци и  . . . 
Б алансовая  прибыль . . , 
П латеж и  в бю джет . . . 
Весь Фонд зарплаты  . . . 
Рен табельн ость общ ая . .

76 125 
17 551 
2 431 

14 135 
46,6

77 686 
. 18 096 

2 717 
14 325 

47,9

102,0
103,1
111,8
101,3
102,8

106.9 
108,3

104,5
103.9

У тверж дены  так ж е  в целом для  объединения вытекаю щ ие 
из этих показателей  норм ативы  отчисления от прибыли:

—  в ф онд м атериального  поощ рения за каж ды й  процент 
роста реализаци и  против соответствую щ его периода прош лого 
года —  0,4%  и за  каж д ы й  проц ент плановой расчетной рен та­
бельности — 0,149% к  ф онду заработной  платы  всего персо­
нала;

—  в ф онд социально-культурны х м ероприятий и ж илищ но­
го строительства соответственно —  0,16 и 0,06% ;

—  в ф онд р азви ти я  производства — 0,089 и 0,033% ; кроме 
того, в ф онд развити я производства закл ады вается  еще опре­
деленны й процент ам ортизационны х отчислений.

Выполнение плана по образованию  ф ондов экономическо­
го стим улирования предприятиям и объединения в 1967 г. х а ­
р актеризуется  данны м и табл . 2 (в тыс. руб.).

Т а б л и ц а  2

Н аим ен овани е фондов План О тчет %

М атериального п о о щ р е н и я ....................................
Социально культурных м ероприятий и жилищ-

"ного с т р о и т е л ь с т в а ....................................................
Р азвити я производства ................................................

1441

392
504

1575

432
605

109,3

110,2
120,0

И т о г о  ............................................ 2337 2612 111,8

О бъединение в целом успеш но вы полнило план 1967 г. по 
больш инству технико-эконом ических показателей . П лан по 
производительности тр у д а  выполнен н а  103,4 %, дан  рост к 
1966 г. на 7,8% . С редняя зар аб о тн ая  плата, вклю чая и вы ­
платы  из ф онда м атериального поощ рения, составила в 1967 г. 
1131 руб., или 101% к  плану, рост  к  1966 г. составил 7,5% , или 
79 руб., в  том числе за  счет вы плат из ф онда м атериального 
поощ рения — 48 руб.

У дельный вес премий в ф онде заработной  платы  рабочих 
за октябрь 1967 г. в целом по объединению  был равен (в % ):

из фонда заработной  платы рабочим-сделыцикам . 6,3
из фонда заработной  платы рабочим - п оврем ен щ и ­

кам .......................................................................................................12,2
с р ед н и й ............................................................................................. 7,6
и з фонда м атериального 1 о о щ р е н и я ............................  3 ,0

И т о г о 10,(5

УДК 674:653

О тдельны е предприятия (М аксатихи.нский и П еновский 
Д О К и, Выш неволоцкий Д О З ) имею т удельны й вес премий в 
ф онде заработной платы  рабочих значительно больш ий, чем 

■ средний по объединению .
П олож ения о премировании рабочих были р азраб отаны  и 

утверж дены  на всех предприятиях в начале года и прилож ены  
к коллективны м договорам.

П о казателям и  д л я  прем ирования из ф онда заработной  п л а­
ты рабочих-сдельщ иков является  в основном выполнение и 
перевыполнение месячных планов. В отдельны х случаях  прем и­
рование производится за выполнение технически обоснован­
ных норм вы работки, сдачу  бездефектной продукции с первого 
предъявления. П оказатели  прем ирования рабочих-повремен- 
щ иков взяты  из типового полож ения.

П редприятия, переш едш ие на новые условия планирования 
и экономического стим улирования с 1 ию ля 1967 г., полож ения 
о премировании из ф онда заработной  платы , как  правило, не 
изменили, а лиш ь вклю чили отдельны е пункты о премировании 
рабочих из ф онда м атериального поощ рения.

Если в полож ен иях  о премировании из ф онда заработной 
платы  превалирую т количественны е показатели , то в полож е­
ниях о премировании из ф онда м атериального поощ рения боль­
ше качественных показателей . Основны е показатели  прем иро­
вания из ф онда м атериального поощ рения следую щ ие:

— качественная сортировка пиловочника при вы катке из 
воды и подача бревен не более двух смеж ны х диам етров в л е ­
сопильную  рам у;

— достиж ение нормативного процента полезного вы хода 
пилом атериалов;

— выполнение задания  по  напилу специфицированны х 
пилом атериалов;

— соблю дение установленного коэф ф ициента сортности, 
выполнение плана по экспортны м поставкам ;

— соблю дение установленны х норм р асхода  сы рья и м ате­
риалов;

— своевременное обеспечение цехов качественными пило­
м атериалам и согласно графику;

—  своеврем енная одача готовой продукции на склад  для 
реализации согласно установленном у графику;

—  соблю дение правил погрузки ж елезнодорож ны х вагонов 
и укладки-м атери алов  при разгрузке.

О становим ся более подробно на структуре ф онда зар аб о т ­
ной платы  рабочих В ы ш неволоцкого Д О З а .

О бщ ая сумма заработной  платы  рабочих-сдельщ иков по 
сдельным расценкам  и повременщ иков по тариф ны м  ставкам  
составила в 1967 г. 747,8 тыс. руб. П ремии из ф онда зарплаты —
73,6 тыс. руб., или 9,8% ; премии из ф онда м атериального по­
ощ рения, вклю чая вознаграж дение по итогам  года, —
95,5 тыс. руб., или 12,8%; премии по социалистическому сорев­
нованию  (общ езаводском у и всесою зному) — 16,4 тыс. руб., 
или 2,2% ; итого —• 185,5 тыс. руб., или 24,8% .

Н аиболее высок удельны й вес премий в лесопильном цехе, 
в котором все нормы вы работки технически обоснованы . Т а к ,’ 
общ ая сумма заработной  платы  рабочих-сдельщ иков лесопиль­
ного цеха по сдельным расценкам  и .повременщиков по тар и ф ­
ным ставкам  в 1967 г. составила 76,6 тыс. руб. П рем ии из 
ф онда зарплаты  — 9,6, премии из ф онда м атериального поощ ­
рения, вклю чая вознаграж дение по итогам  года, —  10,7, пре­
мии по социалистическому соревнованию  — 2,1 тыс. руб. 
Удельный вес премий в мебельном цехе, где действует зн ачи­
тельное количество опы тно-статистических норм вы работки, 
ниж е среднего у р о в н я  по предприятию .

Р уководящ ие и инженерно-технические работники, с л у ж а ­
щ ие ап парата  заводоуправлений  премирую тся за выполнение 
и перевыполнение плана реализаци и  продукции и плана рен­
табельности при условии выполнения плана важ нейш ей ном ен­
к латуры  производства, которая  учиты вается при образовании 
ф оида м атериального поощ рения. П рем ирование з а  выполнение 
плана производится еж ем есячно, за  перевы полнение —  е ж е ­
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квартально . П ричем в  соответствии с п. 21 типового полож е­
ния вы полнение плана по объем у реализации  и рентабельности 
производства учиты вается нарастаю щ им  итогом в пределах 
к в ар тал а .

П оказатели  прем ирования д л я  работников цехов, служ б и 
участков установлены  руководителям и предприятий по согла­
сованию  с ком итетам и профсою зов. Т ак, наприм ер, на Выш не­
волоцком  Д О З е  определены  следую щ ие основные показатели 
прем ирования по цехам . Н а  бирж е сы рья: бесперебойное обес­
печение лесопильного цеха пиловочником, выполнение плана 
вы грузки, окорки, разделки  и погрузки древесины ; подача не 
менее 90%  пиловочника двух  см еж ны х диам етров согласно по­
ставу . В лесопильном цехе: выполнение пл ан а  вы пуска пило­
м атериалов и технологического сырья; выполнение задан и я  по 
напилу специф ицированны х пилом атериалов. В дер ево о б р аб а­
ты ваю щ ем  цехе: вы полнение плана  по установленной ном енкла­
туре изделий; соблю дение установленны х норм  расхода  сырья 
и м атериалов. В мебельном цехе: вы полнение плана по у с та ­
новленной ном енклатуре мебели; соблю дение установленны х 
норм р асх о да  сы рья и м атериалов. В вагонном цехе: вы полне­
ние плана вы пуска дом ов-вагонов; выполнение плана по себе­
стоимости вы пускаем ой продукции. Н а складе готовой продук­
ции: вы полнение п л ан а  отгрузки.

Д л я  м астеров разр аб о тан ы  свои показатели  прем ирования 
применительно к к аж д о м у  м астерском у участку. Работники 
вспом огательны х цехов прем ирую тся по тем ж е показателям , 
что и работники заводоуправлени я.

Н а р я д у  с обязательны м и условиями прем ирования, при не­
выполнении которы х премии не вы плачиваю тся, для  каж дого  
цеха, участка  и отдела заводоуправлени я установлены  доп ол­
нительны е услови я, несоблю дение которы х служ ит основанием 
для  уменьш ения начисленной премии, но не более чем на 50% .

Н еобходим о отметить, что с переходом  н а  новы е условия 
планирования и экономического стим улирования суммы премий 
руководящ им , инж енерно-техническим работнкам  и служ ащ им  
значительно возросли. З а  1967 г. в целом по объединению  вы ­
плачено инж енерно-техническим работникам  и служ ащ им  пред­
приятий из ф онда м атериального поощ рения 202 тыс. руб., или 
13% к ф онду заработн ой  платы  по окладам .

О становим ся подробнее на результатах  работы  объедине­
ния в 1907 г. П лан  по товарной продукции в объеме 
77 196 тыс. руб. выполнен на 103,1%, выпущ ено сверх плана 
различной продукции на 2426 тыс. руб. П лан  по реализации 
продукции, увеличенны й на 1561 тыс. руб., вы полнен н а  101,8%. 
Р еали зо ван о  продукции на  79 120 тыс. руб., или на 
5740 тыс. руб. (7 ,8% ) больш е, чем в 1966 г., получена эконо­
мия от сниж ения себестоимости товарной продукции в сумме 
1203 тыс. руб. П лан  по прибы лям , повыш енный на 4,8% , вы ­
полнен всеми предприятиям и на 114,1%. П олучено прибыли 
сверх плана 2486 тыс. руб. (от  реализаци и  продукции — 
2547 тыс. р уб .). Значи тельно  перевы полнены  плановы е п о к а за ­
тели по общ ей и расчетной рентабельности. Ф ондоотдача на 
один рубль основных производственны х фондов повы силась с 
2 р. 44 к . (1966 г.) до  2 р. 59 к. П о сравнению  с 1966 г. вы пу­
щ ено больш е: дверны х блоков —  на 17,8%, мебели —  на 8,8, 
оконных блоков —  на 7,9, передвиж ны х дом ов-в а го нов — на 8, 
древесноволокнисты х плит —  н а  4,9% .

Н а предприятиях  объединения были разработаны  полож е­
ния о единоврем енном  вознаграж дении  работников по итогам 
работы  за  год. Ш кала и разм ер ы  вознаграж дения увязаны  со 
сметой р асходован и я  ф онда поощ рения. В ы платы  в о зн а гр а ж ­
дений за  1966 и 1967 гг. были произведены  в  процентах к м е­
сячной ставке от среднего тариф ного р азр я д а  или среднего о к ­
л ад а . П ри разр аб о тке  полож ения н а  1968 г. больш инство п ред­

п р и я т и й  приняло вы платы  от среднемесячной заработн ой  п л а­
ты. Все предприятия не вы плачиваю т вознаграж дение лицам, 
соверш ивш им в течение года два и более прогула или наруш е­

ния общ ественного порядка. П ри наличии одного прогула раз­
мер вознаграж дения сниж ается  на 50%- П ракти ка показала, 
что такие условия м атериального поощ рения значительно укре­
пляю т трудовую  дисциплину.

О тдельны е предприятия в полож ение о единовременном 
вознаграж дении на 1968 г. вклю чили пункты, предусм атриваю ­
щие увеличение вознаграж дения лицам, получившим в течение 
года м оральное поощ рение (награж дение орденам и, м едаля­
ми, значком «Отличник соцсоревнования», почетными грам ота­
ми и т. д .) . З а  1967 г. на предприятиях объединения начислено 
и выплачено в I к вартале  1968 г. единовременное вознаграж де­
ние в сумме 445 тыс. руб., или в  среднем  34 руб. н а  одного 
работаю щ его.

В практике расходования ф онда предприятия в старых ус­
ловиях значительны е суммы вы плачивались работникам  к  пра­
здникам , без оценки в к л ад а  каж до го  в выполнение производ­
ственной программы . В новых условиях мы рекомендуем зна­
чительные суммы предусм отреть по статье  «П ремии победите­
лям  во внутризаводском  социалистическом соревновании», что­
бы к моральны м поощ рениям добавить и м атериальны е выпла­
ты. С ледует обратить серьезное вним ание на соревнование це­
хов, смен, участков, бригад и соревнование по ведущ им  про­
фессиям. Увеличить р азм ер  денеж ны х премий победителям и 
установить минимальную  премию (10 руб .).

При разработке  полож ений о премировании рабочих, ин­
ж енерно-технических работников и служ ащ их  предприятиями 
объединения на 1968 г. внесено м ного новш еств, на которых 
нам хочется остановиться. Больш инство предприятий предусм о­
трело премирование за бездеф ектное изготовление продукции 
и сдачу ее на склад  с первого предъявлени я. В первую  очередь 
это вводится в м ебельны х цехах. О тдельны е предприятия пре­
мирую т за экономию  особо важ ны х м атериалов, за внедрение 
научной организации труда.

П унктом  18 типового полож ения, наряду  с обязательны ми 
условиями прем ирования, при невыполнении которы х премия 
не вы плачивается, д ан о  право  устанавли вать для  И Т Р  и слу­
ж ащ их дополнительные условия прем ирования, невыполнение 
которы х служ и т основанием для  уменьш ения разм еров премии, 
но не более чем на 50% . Такие условия в 1967 г. были р азр а ­
ботаны всеми предприятиями, однако  разм еры  сниж ений пре­
мии не устанавливались, и поэтому отдельны е руководители к 
этому подходили субъективно. В полож ении о премировании 
И Т Р и служ ащ их на 1968 г. на Вы ш неволоцком Д О З е  р азр а ­
ботаны  конкретны е разм еры  сниж ений премии за  к аж д о е  упу­
щение -отдельных цехов, участков и отделов.

В заклю чение остановим ся на вопросах, в реш ении кото­
рых долж но принять участие министерство. О дним из назна­
чений ф онда м атериального по-ощрения явл яется  единоврем ен­
ное -поощрение работников предприятий, отличивш ихся -при 
выполнении особо важ ны х -производственных заданий . Н а  пред­
приятиях наш его объединения так о е  расходование этой статьи 
ф онда поощ рения практически не прим еняется. Отдельные 
предприятия премирую т работн иков из этой статьи ф онда за 
разр аб о тку  и внедрение планов научной организации труда. 
Н екоторы е относят на эту  статью  стоимость подарков (ко дню 
8 .м арта, бывшим участникам  В еликой О течественной войны в 
связи  с ю билейными датам и  и т. д .) . П оэтом у необходим о, ис­
ходя из практики предприятий, в р азр езе  отрасли  разработать 
методические реком ендации по расходованию  ф онда м атериаль­
ного поощ рения на единовременное вознаграж дение.

П о-разном у на предприятиях реш аю тся вопросы во зн а­
граж дения по итогам  года. Ко-нечно, фонды  поощ рения -на 
предприятиях не одинаковы  и суммы вознаграж дения долж ны  
быть различны, но удельный вес общ ей сумм ы  во зн агр аж д е­
ния в фонде поощ рения, по наш ему мнению, долж ен быть на 
всех предприятиях отрасли примерно одним и тем же.
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Опыт модернизации оборудования для производства
древесностружечных плит
Н. И. О СТАПЕНКО, д и ректор  м айкопской м ебельно-деревообрабаты ваю щ ей ф ирмы «Дружба»

УДК 674.815-41.004.68

В торой год пятилетки явился для майкопской 
фирмы «Д руж ба»  годом перехода на новую 
систему планирования и экономического сти­

мулирования производства. Экономическая рефор­
ма д ала  свои плоды. По итогам Всесоюзного социа­
листического соревнования во втором и третьем 
кварталах  1967 г. коллективу присуждена третья де­
нежная премия, а в четвертом квартале — перехо­
дящее Красное знамя и первая денежная премия.

Весомый вклад в успешное завершение государ­
ственного плана прошлого года внесен цехом по 
производству древесностружечных плит. Этот цех 
мощностью 25 тыс. м3 плит в год построен и введен 
в эксплуатацию в 1964 г. И в период монтажа обо­
рудования и после его пуска проделана большая 
работа по устранению конструктивных недостатков. 
Достаточно сказать, что с 1964 г. рационализатора­
ми цеха подано и внедрено свыше 160 предложений, 
экономическая эффективность которых составила 
156,9 тыс. руб.

П роектная мощность цеха была значительно пе­
рекрыта уж е к 50-летию Советской власти, а всего в 
1967 г. было выработано 28 346 м3 плит. Улучши­
лось качество продукции, цех стал рентабельным. 
Так, фактическая себестоимость 1 м3 плиты в 1967 г. 
снизилась до 72 р. 54 к. В результате получена при­
быль 59 тыс. руб.

дробилка ДУ2, бункер Д Б Д 1 и два стружечных 
станка ДСЗ. Сырье поступает по пневмотранспорту 
в бункер сырой стружки (рис. 1).

Отходы лесопиления поступают на ленточном 
транспортере к дробилке ДУ2 (рис. 2). Полученная 
щепа подается с помощью вентилятора в циклон, 
находящийся на кровле станции переработки отхо­
дов, затем скребковым транспортером — в проме­
жуточные бункера, а оттуда — в станки ДСЗ. Эта 
стружка используется такж е для внутренних слоев 
плит. Перед каж дым станком Д СЗ установлены маг­
нитные сепараторы для улавливания металлических 
включений

Рис. 1. Схема измельчительной станции №  2 для переработки 
отходов ф анерного производства:

1 — ленточный транспортер д л я  отходов строганого ш пона; 2 — дроби л­
ка «Ш редер»; 3 — ленточны й транспортер д л я  подачи отходов; 4 — 
дробилка Д У2; 5 — циклон; 6 — бункер д л я  дробилки Д Б Д 2; 7 — 

станки ДСЗ; 8 — п рием ная воронка; 9 —  вентилятор

Стружка, полученная из отходов фанерного про­
изводства, используется у нас для внутренних сло­
ев плит. Д л я  этого в фанерном цехе установлены

Рис. 2. Схема измельчительной станции №  1 для переработки 
отходов лесопиления:

/ — ленточный транспортер длиной 20 м  для  подачи отходов лесопиле­
ния; 2 — дробилка ДУ2; 3 — циклон; 4 — скребковы й расп редели тель­
ный транспортер; 5 — бункера д л я  дроблении емкостью  12 м 3\ 6 — 
станки ДСЗ; 7 — всасы ваю щ ий трубопровод с транспортером ; 8 — 

вентилятор ЦП7-40 № 8

В результате пуска измельчительных станций 
№ 1 и 2 стало возможным пустить в дело до 35— 
38% отходов от общего потребного количества 
сырья. Только за счет этого себестоимость 1 м3 пли­
ты снизилась на 5 р. 25 к.

Д ля  приготовления стружки, идущей на внешние 
слои плит, в стружечном отделении установлены 
три станка ДС2 и два станка ДС2А.

Выпускаемые заводом «Волна революции» одно­
рядные цепи питателей часто выходили из строя, 
рвались. Поэтому они были заменены трехрядными 
цепями. Стремясь увеличить межремонтный цикл, в 
цехе отказались от подшипников скольжения звез­
дочек питателей стружечных станков и заменили их 
подшипниками качения.
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При привязке проекта Краснодарского филиала 
института «Гипродревпром» отделение бункеров су­
хой стружки и смешивания клея были расположены 
более технологично и удобно: смесители ДСМ1 р аз ­
мещены над формирующими машинами на специ­
альной площадке; над смесителями на уровне кров­
ли в надстройке-фонаре расположены бункера су­
хой стружки. Т акая  планировка оборудования по­
зволила освободить площадь главного конвейера от 
транспортера для подачи осмоленной стружки и 
улучшить санитарное состояние цеха.

Р я д  предложений новаторов помог сделать рабо­
ту бункеров Д Б Д 1 более надежной. Например, вме­
сто микропереключателей установлены бесконтакт­
ные конечные выключатели БВК-24. Транспортеры 
бункеров стружки, изготовленные из деревянных 
планок с резиновыми прокладками и металлически­
ми штырями, были непрочны: штыри выпадали из 
планок и попадали в стружечную- массу. В связи с 
этим на всех дозаторных и малых транспортерах 
бункеров поставлены транспортерные ленты соб­
ственной конструкции. Н а бесконечной двухслойной 
прорезиненной ленте сверху укреплены уголки 32 X 
Х32 м м , а снизу — дюралюминиевые пластины тол­
щиной 4 и шириной 32 мм. Закрепили их болтами 
М8. Гайки после затяж ки  приварили к болтам. Уго­
лок поставили полкой вверх, поэтому необходи­
мость в металлических штырях отпала. Такие транс­
портеры работаю т устойчиво, не ломаются, струж ­
ка не просыпается между планками, исключена воз­
можность попадания в стружку металлических 
включений.

П ервоначально доступ обслуживающего персо­
нала к приводу транспортеров бункеров был з а ­
труднен. Поэтому привод наклонного транспортера, 
состоящий из электродвигателя и редуктора с элек­
тромуфтой ЭМ32, был вынесен на площадку около 
бункера (рис. 3).

/  — электродви гатель; 2 — кронш тейн; 3 — редуктор привода

Имела недостатки и установка ДСМ1, предна­
значенная для смешивания сухой стружки со связу­
ющим: не было равномерного нанесения связующе­
го на стружку; доступ к приводу главного вала сме­
сителя ЦСМ1 затруднен; редуктор РМ400 часто вы­
ходил из строя. Поэтому площадка, на которой бы­
ли расположены электродвигатель и редуктор 
РМ400, была размещена не под смесителем, а р я ­
дом с установкой (рис. 4).

Число форсунок на каждом смесителе увеличено 
с 10 до 20, что способствовало равномерному нане­
сению смолы на стружку.

Рис. 4. Схема привода главного вал а  смесителя после модер­
низации

Д ля измерения влажности осмоленной стружки 
на потоках А и Б разработан и внедрен дистанцион­
ный контроль с использованием электровлагомера 
Д И 2М  (рис. 5), что позволило поддерживать равно­
мерное осмоление, повысить качество плит, снизить 
расход клея.

На участке формирования плит стружечные ков­
ры настилаются формирующими машинами ДФ1. 
Д л я  лучшего рассеивания стружечной массы при­
шлось установить в течках формирующих машин 
дополнительные разравнивающие вальцы. Привод 
их осуществляется цепной передачей от приводного 
вала питателя.

Главный конвейер ДК1 такж е имел много недо­
статков, которые приводили к длительным простоям 
автоматической линии. Особенно много хлопот до­
ставлял участок главного конвейера под формиру­
ющими машинами. Установленные траверсы для 
формирования поперечных кромок стружечных ков­
ров часто ломались, загибались хвостовики поддо­
нов, поддоны деформировались. Ломались поддоны 
и направляющие для роликов траверс. Пришлось 
траверсы удалить и вместо них установить коробча­
той формы стальные упоры. Цепи стали несущими, 
так как их подняли выше прежнего уровня на 
150 мм, отпала необходимость в ускоряющем транс­
портере в месте захода поддонов на транспортер 
под формирующими машинами. Кроме того, умень­
шено и расстояние между цепями, что позволяет 
упорам лучше контактировать с поддонами.

Рис. 5. Схема дистанционно­
го контроля влаж ности 

осмоленной струж ки:
1 — пластина из оргстекла; 2 — 
вп рессованная лату н н ая  сетка; 

3 — влагом ер ДИ2М
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Д ля формирования боковых кромок стружечно­
го ковра на участке под формирующими машинами 
установлены вертикальные ленточные транспорте­
ры, лента которых движется со скоростью движения 
цепи.

Н а участке главного конвейера после холодной 
подпрессовки смонтирована установка для форми­
рования поперечных кромок стружечных ковров 
(рис. 6). Установка состоит из рамы, двух электро­
двигателей с насаженными на валы дисковыми 
алюминиевыми пилами и системы пневмотранспор­
та с вентилятором для возврата стружки. К рая под­
донов стали чистыми, кромки ковров — ровными,

сократились.
После этой модер­

низации поломок
транспортера и поддо­
нов не наблюдалось. 
Резко возросла произ­
водительность цеха: 
улучшились условия 
транспортировки стру­
жечных ковров, значи­
тельно уменьшилась 
нагрузка на цепи 
транспортера под ф ор­
мирующими машинами 
и на привод главного 
конвейера.

Неудо в л е т в о р и -  
тельно работал участок 
выгрузки поддонов с 
плитами из разгрузоч­
ной этажерки. Поддо­
ны выгружались одно­
цепным транспортером 

с Г-образными захватами, которые зацепляли поддо­
ны за выступы хвостовика и вытаскивали его на 
стол сбрасывателя плит. Часто захват  проскакивал 
мимо хвостовика. Приходилось останавливать глав­
ный конвейер и вручную вытаскивать горячие под­
доны. Кроме того, захваты заклинивались в направ­
ляющей коробке, что приводило к искривлению 
хвостовиков, поддонов, захватов и к разрыву звень­
ев цепи. Д л я  устранения этих недостатков был со­
здан двухцепной транспортер, проходящий посреди­
не разгрузочной этажерки.

Оригинально решен привод транспортера. Во 
многих цехах древесностружечных плит при модер­
низации этого транспортера устанавливается инди­
видуальный привод, а для синхронной работы систе­
мы транспортеров — конечные выключатели. Мы 
пошли по другому пути. Привод транспортера у нас 
осуществляется от вала транспортера Д К1-16 с ис­
пользованием открытого редуктора, установленного 
в конце транспортера ДК1-15. Этот редуктор пере­
несен с заднего конца стола разгрузчика, плит на 
передний. Н а выходной вал редуктора установлены 
дополнительные звездочки и. подшипники. Выгрузка 
поддонов производится толкателями цепей. Такое 
новшество ликвидировало аварийные случаи на уча­
стке главного конвейера Д К 1 - 15.

Линия обрезки плит в цехе вынесена от главного 
конвейера к шлифовальной линии. Пачки плит пос­
ле пятисуточной выдержки в остывочном помеще­

нии электрокаром перевозятся на роликовый стол 
штабелеукладчика, разгрузка которого производит­
ся двухцепным транспортером, расположенным над 
плитами. Разгрузчик работает аналогично отделите­
лю плит от поддонов, подавая по одной плите на 
транспортер форматно-обрезного станка Д Ц З. Это 
мероприятие позволило механизировать подачу 
плит на линию их обрезки.

Сухая струж ка из сушильных барабанов в бун­
кера подается с помощью эжекционных воронок, 
что позволило уменьшить содержание пыли в цехе 
на 8—-10% и улучшить качество плит.

Успешной работе цеха способствовало внедре­
ние интенсифицированного метода производства 
древесностружечных плит, предусмотренного техно­
логической инструкцией. Суть метода заключается 
в том, что при температуре плит пресса 120— 140°С 
и применении связующего с малым временем от­
верждения цикл прессования сокращается до 
8,5 мин. При работе со смолой М19—62 отвердитель 
готовится по следующему рецепту (вес. части): хло­
ристый аммоний — 20, аммиачная вода — 10, во­
да —- 70. Количество отвердителя рассчитывается 
так, чтобы время отверждения связующего для 
внутреннего слоя плит было 60—70 сек, а для н а ­
ружного — 90— 110 сек.

В цехе имеется хорошо оборудованная л аб о р а­
тория. Есть пресс ПГЛ60 для проведения опытных 
лабораторных запрессовок при внесении изменений 
в технологические режимы, испытательная машина 
ДИ 20 и приборы ДИ2М , ДИ4, ДИ8, рефрактомер 
РЛ2, вискозиметр ВЗ-4. Л аборатория отрабатывает 
технологические режимы, изучает возможность ис­
пользования оддубины на внутренний слой плиты.

Еженедельно в «день качества» все мастера и 
специалисты ведущих профессий на специальном 
совещании отмечают недостатки в работе и наруш е­
ния, намечают мероприятия по их устранению. К ро­
ме того, постоянно действует комиссия по качеству.

Реш ая задачу быстрейшего освоения проектной 
мощности цеха, мы наряду с модернизацией обору­
дования изыскиваем новые формы организации и 
оплаты труда. С этой целью:

— организованы комплексные бригады по вы ра­
ботке плит по скользящему четырехсменному г р а ­
фику (остановка оборудования —■ только в дни про­
филактики) ;

— в состав комплексных бригад введены рабо­
чие-повременщики: слесари, электрики, обслуж ива­
ющие смены;

—- оплата труда комплексных бригад дифферен­
цирована в зависимости от качества плит;

— улучшен состав комплексных бригад путем 
повышения квалификации рабочих;

— повышена роль мастера цеха.
Модернизация технологического оборудования,

совершенствование организации производства и тех­
нологии создали условия для резкого увеличения 
выпуска продукции. Как уж е сказано выше, в 
1967 г. цех выработал 28,5 тыс. м3 плит. Производи­
тельность труда против 1966 г. повысилась на 
65,2%, а затраты  труда на 1 м3 плит снизились на 
36,7%:

Коллектив цеха приложит все усилия, чтобы в 
этом году выработать 35 тыс. м3 плит.

Рис. 6. С хем а установки пил 
для  обрезки ковра по

длине:
 ̂ поперечны й транспортер

главного конвейера; 2 — поддон 
с ковром; 3 — электри ф и ци ро­
ванны е пилы, п ерем ещ аю щ иеся 
по вы соте и горизонтали; 

4 — приемные воронки
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Рационализация в столярных работах
В. М. ЦВЕТКОВ, Гипрооргсельстрой

С отрудниками Гипрооргсельстроя ведется боль­
ш ая рационализаторская работа в области 
столярного производства. Р яд  предложений, 

внедренных на стройках страны, сделан старшим 
инструктором института по механизации столярных 
работ Г. И. Ющенко.

Ограждение пильного диска продольного круг­
лопильного станка (рис. 1) служит для автоматиче­
ского закрытия пильного диска и одновременного 
удерж ивания распиливаемого материала от обрат­
ного выбрасывания. О граждение состоит из регули­
руемого по высоте кронштейна с подвеской из швел­
лера №  28, двух качающихся жестко соединенных

т

Рис. 1. О граж дени е п и л ы о го  диска:
1 — ш турвал ; 2 — щ итки; 3 — предохранительны й экран ; 4 —  ры чаги; 
5 — подвеска: 6 —  кронш тейн; 7 — круглопильны й станок; 8 — п и ль­

ный ди ск ; 9 — предохран ительная  «бахрома»

между собой щитков, укрепленных на специальных 
рычагах, а такж е  штурвала, предохранительного 
экрана из небьющегося стекла и прикрепленной к 
качающ имся щиткам (между ними) со стороны з а ­
щитного экрана «бахромы» металлических подве­
сок, которые предупреждаю т выброс пилой отпили­
ваемых срезков при раскрое обзольных досок. 
Ш турвалом, установленным перед пильным диском, 
осуществляется настройка ограждающ его устройст­
ва по высоте. О граж дение внедрено на эксперимен­
тальном заводе Гипронисельхоза (г. Апрелевка Мо 
сковской области).

Круглопильная приставка (делительная голов­
ка) к четырехстороннему строгальному станку
(рис. 2) увеличивает вдвое производительность 
станка при изготовлении плинтусов, наличников и

г  -
Рис. 2. К руглопильная 

приставка:
/  — пильный диск (кругло­
пильная приставка или дели ­
тельн ая  головка); 2 — р або ­
чий стол; 3, э — кронш тей­
ны; 4 — электродвигатель; 
6 — четырехс горонний стро­

гальны й станок

подобных столярных изделий. Приставка крепится 
к задней части станины. Она может переводиться и 
в горизонтальное положение. П риставка (делитель­
ная головка) позволяет площ адке с электродвига­
телем наклоняться до 45°, в результате чего из од­

700

ной заготовки стало возможным получать две дета­
ли (два наличника, два плинтуса).

Состоит приставка из электродвигателя и пиль­
ного диска, закрепленного с помощью переходной 
втулки, зажимных шайб и гайки на валу электро­
двигателя.

При выборке четвертей в брусках коробок под 
оконные переплеты и дверные полотна на станке, 
снабженном такими приставками, возможно исполь­
зование выбираемой древесины из четвертей на при­
творные планки и раскладки путем одновременного 
фрезерования.

Поскольку все выпускаемые в настоящее время 
отечественные четырехсторонние строгальные стан­
ки (С 10-2, С16-4А, С26-2) могут оснащаться пятым 
шпинделем, на котором могут быть установлены 
дисковые пилы для продольного раскроя строганых 
заготовок или фрезы для выборки пазов на строга­
ной пласти досок, то для случаев, когда не требует­
ся косая распиловка, целесообразнее установка это­
го шпинделя непосредственно в заводских усло­
виях.

Полуавтоматическая линия для обработки брус­
ковых деталей. Известные полуавтоматические ли­
нии для обработки (заготовки) брусковых деталей 
для оконных и дверных блоков, как  показала прак­
тика, имеют ряд недостатков. Первый недостаток — 
линии сложны по устройству и занимаю т большую 
площадь. В результате их, как  правило, применяют 
только на специализированных предприятиях. Т а­
кие линии зачастую не могут быть универсальными, 
т. е. они не позволяют вести пооперационную обра 
ботку деталей. Кроме того, существующие прижим­
ные устройства и система подачи не обеспечивают 
прямолинейного строгания по пласти.

П редлагаемая ж е  линия не имеет всех этих не­
достатков; она проста в настройке и удобна в экс­
плуатации. Состоит линия из модернизированного 
питателя с роликовыми упорами и роликовыми при­
жимами, фуговального станка Ф-4, на котором обо­
рудовано прижимное устройство, лотка с Ъолозко- 
вым прижимом, двух направляющих линеек и че­
тырехстороннего строгального станка С-26-2. При 
скорости подачи брусков с помощью питателя, рав­
ной 20 м/мин, и скорости подачи на четырехсторон­
нем станке, равной 22 м/мин,  производительность 
линии составляет 6 брусков в минуту, или более 
2000 за смену. Режим работы линии — кратковре­
менно-переменный. Это дает возможность наблю ­
дать за обработкой и одновременно сортировать го­
товые бруски и детали.

Линия внедрена в Управлении производственны­
ми предприятиями (УПП) Обнинского управления 
строительства.

Пневматический станок (рис. 3) служит для сра­
щивания (стыковки) по длине коротких отрезков 
досок и брусков, остающихся после раскроя сухих 
пиломатериалов, идущих на изготовление оконных 
и дверных коробок. Сращивание ведется путем с ж а ­
тия стыкуемых поверхностей, смазанных клеем.

УДК 694.6:65.011.054
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Рис. 3. П невм атический сты ковальны й станок:
/ — пневмоцилиндр; ? — пусковая кнопка; 3 — маховичок; 4 — н ап р ав ­

ляю щ ая  лин ейка; 5 — передвиж ной упор

Станок состоит из металлической станины, н а ­
правляющей линейки и маховика для ее передви­
жения, передвижного упора и пневматического ци­
линдра с выдвижным упором. М ожет применяться 
не только на крупных предприятиях, но и на неболь­
ших, изготовляющих до 200 тыс. м 2 оконных и двер­
ных блоков в год. Производительность такого стан­
ка составляет 300—350 брусков для дверных коро­
бок за смену. Станок внедрен в УП П  Обнинского 
управления строительства.

Комбинированная фрезерная головка (рис. 4) 
предназначена для одновременного изготовления 
двух штапиков (раскладок) оконных переплетов 
при фрезеровании кромки доски толщиной до 25 мм  
на фрезерном станке. Головка является комбинаци­
ей ножа и пилы, закрепленных между планш ай­
бами.

Рис. 4. К ом бинирован­
ная  ф резерная головка 
(а —  вид сверху, б — 

вид сбоку):
1 — пила; 2 — нож ; 3 —  гай ­
ка; 4, 5 — планш айбы ; 6 — 

стакан

1 6  -----------------------------------------
При сравнении со способом изготовления рас­

кладок на рейсмусовых и четырехсторонних стро­
гальных станках в данном случае экономится пило­
материалов примерно на 5 тыс. руб. на каждые 
100 тыс. м2 оконных блоков.

Головка внедрена в тресте «Мособлстрой-8» 
(г. Наро-Ф оминск).

Пустотелая металлическая разлучка для одно- и 
двухэтажных лесопильных рам (рис. 5) отличается 
от известных тем, что состоит из двух колец, выре­
занных из стальной трубы диаметром П/2 "  и соеди­
ненных между собой при помощи сварных стержней 
из стальной проволоки диаметром 5 мм. Электро­
сваркой к кольцам прикреплены две Г-образные 
подвески, служащ ие для подвески разлучек к раме 
или для удержания другого (верхнего) ряда р азлу­
чек. Нижний ряд  разлучек применяется без подве­
сок. •'-?

С применением таких разлучек обеспечивается 
точность установки пил и не допускается увеличение 
толщины пиломатериалов, имеющее место при при­

менении деревянных разлучек, улучшается качество 
распила.

В УПП Обнинского управления строительства
такие разлучки внедрены на рамах РД-75.

*
* *

Инструктором передовых методов труда Кеме­
ровского филиала Гипрооргсельстроя Н. М. Степи- 
чевым на Горно-Алтайском комбинате производст­
венных предприятий треста «Горно-Алтайскцелин- 
строй» был внедрен ряд рационализаторских пред­
ложений, позволивших улучшить столярные р а ­
боты.

Рис. 5. П устотелы е м еталлические разлучки:
а — верхняя; б — ниж няя

Вертикальный сверлильный станок для заделки 
сучков (рис. 6) будет полезен на тех д еревооб раб а­
тывающих предприятиях, где не имеется специаль­
ных станков марки СвСА. Глубина сверления регу­
лируется при помощи ограничителя. Н а раме из

паи

Рис. 6. С верлильны й станок для заделки  сучков:
/  — рам а; I  — п едаль; 3 — стол; 4 — сверло; 5 — электродви гатель; 

6 — ры чаг; 7 — контргруз
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угловой стали смонтирован стол, а над столом — 
электродвигатель мощностью 2,8 кет с автоматиче­
ским дисковым прижимом и контргрузом, соединен­
ным с педалью.

Станочник включает станок с помощью кнопоч­
ного пускателя и педали,сблокированной с электро­
двигателем, в результате чего последний подается 
через контргруз к изделию. После сверления ста­
ночник заделы вает отверстия вручную.

Комбинированный точильный станок (рис. 7) со­
стоит из опорной станины, ванны для воды, электро­
двигателя, двух наждачных кругов в ограж дающ их 
кожухах и двух так называемых «механических рук» 
с рукоятками и защитными экранами. На станке пе-

Рис. 7. Точильный станок:
/  — оп орная стан ин а; 2 — ванна д л я  воды; 3 — электродвигатель; 
4 — н аж дачн ы е круги; 5 — «м еханические руки»; 6 — защ итны й 
эко ан ; 7 — съем ны е плиты -подставки; 8 — пильный диск; 9 — приспо­

собление д л я  проверки пил по окруж ности п еред точкой

ред наждачными кругами специальными болтами с 
рукояткой крепятся съемные плиты-подставки на 
опорах с пазами, приспособления для проверки пил

по окружности перед точкой и каретки для точки 
ножей и других режущих инструментов. Преимуще­
ство настоящего станка перед другими точильными 
станками состоит в том, что здесь применена разно­
образная оснастка.

Вагонетки для перевозки пиломатериалов и де­
талей на многих деревообрабатывающих комбина­
тах несовершенны, громоздки и не обеспечивают 
требуемой грузоподъемности. Взамен предложены 
вагонетки, представляющие собой жесткую раму с 
прикрепленными на болтах деревянными брусками 
сечением 150X100 и 1 6 0 х 1 6 0 л ш . Сама рама укреп­
лена соответственно для каждого типа вагонеток на 
двух и трех скатах. Эти вагонетки с успехом замени­
ли серийно выпускаемые промышленностью. Они 
просты в изготовлении и удобны в работе.

Рациональное формирование пакетов пиломате­
риалов для сушки внедрил на Д О К е треста «Мос- 
облстрой-9» (г. Электросталь) руководитель брига­
ды Уральского филиала Гипрооргсельстроя 
П. И. Ющенко. В результате прокладки между 
слоями высушиваемого материала идут не в оборот, 
а как сухие заготовки — на изготовление деталей 
оконных блоков.

П рокладки изготовляются из отходов лесопиле­
ния и 25-миллиметровых досок, которые раскраи­
вают на торцовочном станке на длину, равную дли­
не бруска оконного блока (142Э— 1600 м м ),  и на 
ширину, равную толщине черновой заготовки брус­
ка оконного блока, т. е. 67 мм. После сушки пило­
материала прокладки обрабатываю т (строгают с 
двух сторон по пласти, калибруют по толщине) ид 
четырехстороннем строгальном станке и потом 
склеивают в бруски для коробок оконных блоков. 
Таким образом, внедрение данного предложения 
позволяет несколько (до 25%) увеличить полезную 
площадь камер и исключить потери древесины, иду­
щей на прокладки.

Консультацию по всем описанным предложени­
ям можно получить по адресу: Москва, А-80, Воло­
коламское шоссе, 3. Гипрооргсельстрой.

Об опыте работы Ленинградской фабрики мягкой мебели
А. Л. АВЕТИКОВ

З а последние годы на Ленинградской фабрике 
мягкой мебели изготовлено и установлено бо­
лее 40 единиц технологического оборудова­

ния, в том числе группа станков и автоматов, обес­
печивающих выпуск более 300 тыс. пружинных бло­
ков в год для мягких элементов мебели, окантовоч- 
ных рамок к ним, скобок и других деталей.

Фабрика успешно внедрила в производство нор­
мализованную конструкцию пружинного блока из 
малых двухконусных пружин, соединенных прово­
лочными спиралями. В 1967 г. было изготовлено до 
50 тыс. таких блоков (рис. 1).

Д л я  выполнения наиболее трудоемкой опера­
ции — сборки пружинных блоков на фабрике скон­
струирован полуавтомат, изготовляющий проволоч-

УДК 684:658

ные спирали и обеспечивающий соединение отдель­
ных пружин в единый блок (рис. 2).

Крепление настилов и тканей к основаниям по­
средством толевых и обойных гвоздей — операция 
трудоемкая. При формировании мягких элементов 
мебели на нее приходится более 40% трудовых за ­
трат.

На Ленинградской фабрике разработана и внед­
рена технология крепления тканей и пружинных 
блоков к основаниям специальными проволочными 
скобами, которые изготовляются на высокопроизво­
дительном автомате, выпускающем 100 скоб в ми­
нуту (рис. 3).

Д л я  забивки скоб применяются пневматические 
пистолеты и клещи собственной конструкции
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(рис. 4). Внедрение в производство пневмоинстру­
ментов повысило производительность труда на этих 
операциях в 6—8 раз.

Чтобы выполнить план производства мягкой ме­
бели, на фабрике следует переработать в год около

5 млн. м  мебельных 
тканей: миткаля, тика, 
Мешковины, ватина, а 
такж е около 200 тыс. 
хлопчато б у м а ж н ы х  
ватников, до 200 т по­
лиуретанового поро- 
пласта. Такое количе­
ство обивочных и по­
кровных тканей р а с ­

краивается и сшивается централизованно на специ­
альной линии, состоящей из станка для р а з ­
мотки тканей, настилочной машины, машины для 
продольного раскроя, стола для настила тканей с 
концевыми приспособлениями для выравнивания и 
заж им а настила.

На фабрике р а з ­
работаны и внедре­
ны удобные пневма­
тические прижимы, 
которые надежно 
прижимают ткань к 
столу и тем самым 
обеспечивают ее к а ­
чественный раскрой.

Хлопчатобум а ж- 
ные ватные проклад­
ки сейчас широко 
применяются для 
формирования на­
стилов мягких эле­

ментов мебели. Это позволяет резко повысить про­
изводительность труда при значительном улучше­
нии качества мягкой мебели.

Ватные прокладки на фабрике изготовляются на 
поточной линии, состоящей из ножниц для продоль­
ной резки мешковины, 14-игольной швейной маши­
ны (40 класса) и резательного приспособления. 
Мешковина после продольной резки подается на 
стол машины. На ткань настилается несколько сло­
ев ваты, которые сшиваются с мешковиной 14 игол­
ками одновременно. За  швейной машиной установ­
лен механический нож, разрезающий готовые ват­
ные прокладки по заданной длине. Обслуживают 
эти станки 4 человека, которые выпускают в смену 
80 комплектов ватных прокладок для диванов-кро­
ватей.

Н а фабрике все шире используется полиуретано­
вый поропласт, способствующий созданию новых, 
более современных и удобных конструкций мягкой 
мебели. Д л я  рационального использования поли­
уретанового поропласта изготовлены и установлены 
станки, позволяющие механизировать переработку 
этого эффективного материала.

Резка поропласта по толщине производится на 
обычном ленточно-шлифовальном станке с мелко­
зубым пильным полотном, натянутым на шкивы.

По длине и ширине поропласт разрезается на 
специальном станке, состоящем из станины, рабо­

чего стола, механизма привода, дискового ножа и 
каретки с электродвигателем. Каретка с электро­
двигателем, на вал которого надет дисковый нож, 
получает возвратно-поступательное движение через 
трос, который сматывается с барабанов или н ам а­
тывается на них. Барабаны  расположены на проти­
воположных концах станка.

Поропласт сваривается на электронагреватель­
ном приспособлении. При этом для сварки поропла­
ста под углом 80° (пласти с кромкой) применяют 
станок, где нагревательный элемент (нож) имеет 
возвратно-поступательное движение, осуществляе­
мое при помощи автоподатчика, имеющего 4 ско­
рости.

Мелкие кусочки 
поропласта, не под­
дающиеся сварке, 
перерабатываются в 
крошку, которая з а ­
тем используется 
для внутреннего з а ­
полнения подушек 
сидений и спинок.
Д ля  этой цели скон­
струирован специ­
альный станок, на 
котором отходы по­
ропласта рубятся 
14 фрезами, прохо­
дящими через гре­
бенку.

Применение новой техники, совершенной техно­
логии и прогрессивных материалов создало воз­
можность обновить и улучшить ассортимент изго­
товляемой продукции. З а  сравнительно короткое 
время на фабрике внедрено в производство несколь­
ко моделей современной мягкой мебели (рис. 5).

В настоящее время фабрика вырабатывает око­
ло 10 видов диванов-кроватей. Трансформируемая 
мебель составлят около 7Э701 общего объема произ­
водства. Однако фабрика не только расширила вы­
пуск трансформируемой мебели, но и значительно 
повысила надежность и качество пружинных м ат­
рацев, а такж е улучшила их конструкцию.

Новая модель мяг­
кобортного пружинно­
го матраца имеет 
овальные углы, пру­
жинная конструкция 
состоит из блока м а ­
лых двухконусных пру­
жин, соединенных про­
волочными спиралями.
Верх матраца (тик) 
простеган с настилоч­
ным материалом и
прокладкой (три слоя 
ватина и мешковина) и окантован декоративным 
поливинилхлоридом.

Мебельно-обойные работы при изготовлении 
матраца выполняются на конвейере, который состо­
ит из пяти самоходных секций. Д вижение секций 
осуществляется электродвигателем через редуктор 
и цепную передачу. Ритм конвейера 7,5 мин. На
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Рис. 5

этом участке занято 9 рабочих. Сменная произво­
дительность — 60 матрацев.

Успехам Ленинградской фабрики мягкой мебе­
ли во многом способствовали рабочие-рационализа­
торы, например такие, как  слесари И. Ф. Ершов, 
Б. Р. Квартовский, А. М. Серебрянников, А. Л . Ш ам ­
шин, Н. Т. Петров, токарь В. Р. Богданов, столяры 
Г. В. П авлик  и В. М. Михайлов, обойщик А. М. Ку­
ракин и др.

Много сделал для организационно-технической 
перестройки производства директор фабрики 
Е. М. Городинский и гл. инж. Д . К. Сазонов.

Н а  фабрике осуществляется систематическая 
подготовка рабочих различных профессий. Более 
100 человек ежегодно повышают свою квалиф ика­
цию в специальной учебной сети. Кроме того, мно­
гие учатся в вечерних школах, техникумах и вузах.

Большое значение на фабрике придается обмену 
передовым производственным опытом. Инженерно- 
технические работники и рабочие выезжаю т на дру­
гие мебельные предприятия страны.

Д л я  повышения качества и надежности мягкой 
мебели на фабрике организована лаборатория, где 
систематически испытываются материалы, узлы и 
даж е агрегаты.

З а  хорошие результаты в социалистическом со­
ревновании предприятие неоднократно премирова­
лось. Р я д  его работников в связи с успешным вы­
полнением семилетнего плана Указом Президиума 
Верховного Совета СССР в 1966 г. были награж де­
ны орденами и медалями СССР.

Н а фабрике широко организовано социалистиче­
ское соревнование за коммунистический труд: из 
600 человек, принимающих в этом участие, 209 ра­
ботникам присвоено почетное звание ударников ком­
мунистического труда.

В результате проведения описанных мероприя­
тий качественные показатели производства резко 
улучшились. С 1960 по 1967 гг. количество выпус­
каемых изделий возросло на 75 тыс. единиц, выра­
ботка на 1 рабочего повысилась с 10 до 19 тыс. руб. 
в год.

Приспособление для предотвращения 
коробления досок при камерной сушке
П. Ф . ПО ДКАМ ЕННЫ Й, ДО К №  15 Главмоспромстройматериалов

Неоднократной проверкой и подсчетами было 
установлено, что количество покоробленных 
досок после выхода пиломатериала из сушил 

на нашем комбинате доходит до 1%. Так как  Д О К  
№ 15 (г. Весьегонск Калининской обл.) сушит в 
год 45 тыс. м 3 пиломатериала, то количество деф ор­
мированных досок составляет более 400 м ъ.

Техником О. А. Леоновым предложено приспо­
собление, предотвращающ ее коробление досок во 
время искусственной сушки. Приспособление испы­
тано на комбинате, результаты его работы хорошие.

Приспособление разработано в трех вариантах.
Технология погрузки пиломатериалов на треко­

вые тележки для сушки с применением варианта 
№  1 приспособления (рис. 1) следующая. У сорти­
ровочной площадки лесоцеха укладываются пакеты 
объемом 4 мъ каждый. Транспортировка их от лесо­
цеха и укладка  на трековые тележки производятся 
автопогрузчиками. Н а две трековые тележки у кл а ­
дывают три пакета.

УДК 674.047.45

После укладки на треки двух пакетов для тре­
тьего монтируется приспособление. Н а  верх второ­
го пакета кладут 4 бруса с вделанными в них 
сплошными штырями из стали 3 (диаметр 20 мм). 
К штырям крепят металлические рычаги с боков 
пакета. Второй конец рычага соединен с тягой, а тя­
га крепится к верхнему брусу верхнего пакета.

Непосредственно на рычаги уклады ваю т брусья 
размером 100X100X1800 мм, на которые грузится 
последний (третий) пакет пиломатериала. Д ля 
устойчивости рычагов, которые принимают на себя 
всю тяжесть, под конец рычага у тяги кладут бо­
бышки сечением 100X400 мм. После погрузки верх­
него пакета подтягивают нарезные муфты и осво­
бождаю т бобышки. Ш табель на двух трековых те­
леж ках готов к загрузке в сушильную камеру.

При усыхании досок рычаги под силой тяжести 
пиломатериала из горизонтального положения опу­
стятся вниз примерно на 20—30 мм. Если верхний
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пакет имеет объем 4 м3, а вес 3 т, то сила его тяж е­
сти составит 562 кг, а плечи рычагов 10 :30  см.

Д л я  предотвращения коробления тонких досок 
такой нажим достаточен, но для толстых досок и 
брусьев (в особенности березовых) вес в 562 кг  мал.

Рис. 1. П риспособление. В ариан т №  1:
1 — верхний п акет  п илом атери ала; 2 — пилом атери ал ; 3 — нижний 
брус приспособления; 4 — ры чаг; 5 — средний брус приспособления; 
6 — тяги; 7 — верхний брус приспособления; 8 — прокладки; 9 — 

муфта с правой и левой резьбой

В этом случае предлагается применить вариант 
№ 2 приспособления (рис. 2). Пиломатериал гру­
зят на три трековые тележки с тремя парами стя­
жек. Ш табель досок объемом 12 м 3 весит 9 т. На 
каждую систему приспособления падает 3 т.

При соотношении плеч рычага 30 и 10 см сила 
тяги каждой пары будет равна

9 ■ 30 

3 • 40

270

120
2 ,2 5  т.

Чем ближе брус к тяге, тем больше сила тяги. 
На весь ш табель будет действовать сила

2,25 г х 3 =  6,75 т,

что вполне достаточно для любой толщины и поро­
ды досок.

Посередине трековых тележек укрепляется 
рельс типа 18 (высота 90, ширина подошвы 80, го ­
ловка 60 мм ).

В конце рельса с обеих сторон его заделы ваю т­
ся пальцы цилиндрической формы диаметром 20 мм 
для насадки рычага.

Ры чаг  изготовляется из полосовой стали 3 р а з ­
мером 4 0 0 X 5 0 X 1 0  мм  с отверстием диаметром 
20 мм  на одном конце. Второй конец рычага пред­
ставляет собой развилку. Рычаг насаживается на 
палец рельса, второй его конец соединяется с тягой 
диаметром 18 мм, оканчивающейся резьбой для гай­
ки. Н а рычаги, ближе к тяге, укладываю т брусья 
швеллера №  12: на каждую  систему (пару рыча­
гов) — один швеллер.

Второй конец тяги в виде буквы Т вдевается в 
отверстие, проделанное в верхней перекладине из 
швеллера №  8 (8 0 X 4 3 X 5  м м ).

П иломатериал грузят непосредственно на под­
кладки из швеллера №  12, которые покоятся на п ар­
ных рычагах. Рычаг у места тяги для устойчивости 
при погрузке подклинивается бобышкой или даж е  
бруском 100X100X1800 мм, чтобы обеспечить р а в ­
новесие обоих рычагов системы. После окончания 
погрузки пиломатериала бруски освобождают путем 
подвинчивания гаек у тяг.

Ш табель пиломатериала на треках готов к з а ­
катке в сушильную камеру.

При усыхании досок рычаги опускаются вниз 
вместе с тягой.

После окончания сушки штабель выкатывают в 
остывочное отделение. До полного остывания ш та­
беля запрещается снимать приспособление, так как 
внутренние напряжения могут привести к деф орм а­
ции досок и свести на нет действия приспособления.

Когда штабель остынет, под концы рычагов у 
места их соединения (крепления) с тягами подкла- 
дывают брусок 100X100 мм. Отвинчивают гайки 
тяг, а затем тяги и верхние перекладины снимают. 
После этого штабель разгружают.

Рис. 2. Приспособление. Вариант №  2:
/ — пилом атериал; 2 — п рокладки; 3 — верхний брус; 4 — тяга ; 
5 — гай ка; 6 — трековая  тележ ка ; 7 — ры чаг; 8 — опора на треке; 

9 — нижний брус; 10 — ры чаг (вид сверху)

Вариант №  3 приспособления для предотвраще­
ния коробления досок представляет собой специаль­
ную раму, по бокам которой размещены тупоуголь­
ные рычаги из полосовой стали 3. Нижней частью 
рычаги крепятся к брусьям трековой тележки, сред­
ней частью — к раме и верхней — к тягам. П рин­
цип действия этого варианта приспособления тог 
же, что и у других вариантов.
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Модернизация двустороннего шипорезного станка ШД-15
И. В. ХЛЕБНИКОВ, В. Н. ЗВЕРЕВ

УДК 674.059-44.04.68

На Пермском домостроительном комбинате ши­
порезный станок Ш Д-15 используется в сто­
лярном отделении для зашиповки дверных и 

оконных коробок. П рактика работы показала, что 
при зашиповке коробки сечением 4 7 x 7 4  и 47 X 
Х94 мм  станок Ш Д-15 работает хорошо, но при з а ­
шиповке коробки 47 X 144 мм  упоры подающего кон­
вейера станка разворачивает, и шип получается ко ­
сой. Низкую коробку сечением 47X 44 и 47X 60 мм 
вообще нельзя обрабатывать на этом станке, так 
как  упоры по высоте расположены выше коробки и 
прижимать ее ремнями сверху нельзя.

Рис. 1. С хем а упора стан к а  после м одернизации:
упор; 2 — гай ка М16; 3 — регулировочный винт; 4 — бобы ш ка; 

5 — цепь (( =  125 мм)

Д ля придания устойчивости высокой коробке не­
обходимо сильно затягивать прижимные ремни, что 
ведет к быстрому их износу, вмятинам на коробке, 
частому срезанию шпонки на приводной звездоч­
ке подающего конвейера и разрыву его цепи. Увели­
чить ж е  выдоту упоров для придания устойчивого 
положения заготовкам не позволяет редуктор пере­
мещения подвижной тумбы, так  как упоры холо­
стой ветви проходят над  редуктором с минималь­
ным зазором.

В связи с вышесказанным 
в столярном отделении комби­
ната зашиповку низкой и высо­
кой коробок раньше производи­
ли на односторонних шипорез­
ных станках ШО-6 с ручной по­
дачей. Изготовление в боль­
шом количестве оконных бло-

Рис. 2. П ривод подвиж ной тумбы  по­
сле переделки:

1 — основание; 2 — привод (новое поло­
ж ен и е); 3 —  рейка

ков с коробкой сечением 47X 144 мм  для стандарт­
ных домов ЗЩ-37 и строительной детали М-3, а т ак ­
ж е  изготовление дверных блоков для строительных

организаций г. Перми с коробкой сечением 47X44, 
47X60, 47Х  144 мм  на односторонних шипорезных, 
станках — очень трудоемкая операция.

Д ля  обеспечения зашиповки коробок на окон­
ные и дверные блоки любых сечений на двусторон­
нем шипорезном станке Ш Д-15 последний нами 
был модернизирован.

При модернизации станка были осуществлены 
следующие изменения в узлах и деталях станка:

1. Существующие упоры станка были заменены 
на высокие с регулировочным винтом для фиксации 
прямого угла (рис. 1).

2. Привод перемещения подвижной тумбы пере­
несен на обратную сторону тумбы (рис. 2) с соот­
ветствующим переносом зубчатой рейки на это лее 
расстояние.

3. Суппорты прижимных устройств смещены на­
встречу друг другу на 90 мм  относительно упоров.

4. Н а ведущих и натяжных туерах конвейера 
подачи вырезали дополнительно по три паза под 
бобышки регулировочных винтов (рис. 3).

Описанная модер­
низация станка ШД-15 
позволила производить 
на нем зашиповку ко­
робок всех сечений, 
применяемых на ком­
бинате для столярных 
изделий. Одновремен­
но с этим была решена 
еще одна задача — 
устранены выколы на 
деталях при выборке 
проушин крючками и 
проушечными диска­
ми. Если при заш ипов­
ке на односторонних 
шипорезных станках 
для устранения выко­
лов станочники уменьшали скорость подачи на вы­
ходе и давали подпор с помощью сменных деревян­
ных прокладок, то на двусторонних шипорезных 
станках это оказалось невозможным. Поэтому вме­
сто крючков и проушечных дисков для выборки про­
ушин были применены наборы из пил, которые рань­
ше после использования их на многопильных стан­
ках выбрасывали в металлолом. Наборы пил на 
патронах прифуговываются по диаметру и в патро­
нах ставятся на шпиндели станка ШД-15. П риме­
нение этих пил позволило устранить выколы и эко­
номить режущий инструмент.

Опыт эксплуатации модернизированного станка 
Ш Д-15 показал, что станок устойчиво работает при 
зашиповке коробок всех сечений. Качество заш и­
повки хорошее, настройка станка удобная.

Рис. 3. З везд о ч ка  конвейера 
(ж ирной линией показаны  

вновь вы резаем ы е пазы )
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Изготовление деталей фанерных ящиков 
на проволокошвейной машине БШП-4

В. Н. ЮРЦЕВ УДК 674.61

На благовещенской спичечной фабрике «Искра» 
при изготовлении деталей фанерного ящика 
для упаковки спичек используется проволо­

кошвейная одноаппаратная машина БШ П -4 (см. 
рисунок), которая за один полный цикл работы 
(один оборот главного вала) прошивает фанеру 
(толщиной 3—5 мм)  и рейку (толщиной 16 мм) од­
ной скобой. Д иам етр  проволоки 1 мм  (ГОСТ 
3282—46).

Проволокошвейная машина БШ П -4 предназна­
чена для сшивания тетрадей, журналов и брошюр 
толщиной до 14 мм. После незначительных переде­
лок машина сшивает детали фанерного ящика. С та ­
ночник за 7 ч изготовляет 1200 боковин или перед­
них стенок, ка ж д ая  из которых прошивается 14 
скобами.

Д л я  переналадки машины БШ П-4 необходимо 
изготовить стол из 2 -миллиметрового листового ж е ­
леза размером 1 Х0,5 м, переделать педаль пуска 
машины, т. е. удлинить рычаг педали пуска, увели­
чить диаметр дискового ножа и направляющей втул­
ки, в направляю щей планке расширить паз под про­
волоку диаметром 1 мм, изменить ход рычага по­
дачи.

Основные данные проволокошвейной машины 
БШП-4:

Ш и р и н а  с к о б ы , м м ................................  14
М о щ н о с ть  эл е к тр о д в и га те л я , к е т  0 ,2 7
Р азм ер ы  м аш ин ы , м м ...................  8 0 0 x 6 0 0 x 1 5 8 0
В ес, к г ................................................................  170

К машине БШ П-4, выпускаемой заводом «Киев- 
полиграфмашина», прилагается комплект запасных 
частей.

П роволокош вейная м а ­
ш ина БШ П -4:

1 — рифлены й вали к: 2 — 
пружина ры чага подачи;
3 — н ап равляю щ ая  п лан ка;
4 — винт регулировки; 5 — 
винт ф иксации; 6 — н ап рав­
ляю щ ая  п лан ка; 7 — н ап р а в ­
ляю щ ее уш ко; 8 — катуш ка; 
9 — защ ел к а ; 10 — торм оз­
н ая  пруж ина; 11 —  м ахови­
чок регулировки по толщ ине 
сш ивания детали ; 12 — р а з ­
мерные ролики; 13 — прово- 
л око д ерж атель ; 14 — винт

крепления стола

Описанная машина вполне может заменить про­
волокошвейные машины типа «Рапид» №  110 моде­
ли 110/02 (ГД Р, Лейпциг), полученные спичечными 
фабриками 1 2  лет назад.

Порозаполнители КФ-2 и КФ-3
Г"1 орозаполнители КФ-2 и КФ-3 предназначены 
* *■ для обработки крупнопористой древесины при 
отделке полиэфирным лаком горячей сушки ПЭ-220 
и нитроцеллюлозными лаками.

Порозаполнитель КФ-2 рекомендуется для обра­
ботки древесины светлых пород (дуба и ясеня), 
КФ-3 — древесины красного дерева.

По сравнению с порозаполнителями КФ-1 и Л К  
порозаполнители КФ-2 и КФ-3 имеют следующие 
преимущества:

поставляются в виде однокомпонентной пасты, 
готовой к употреблению;

не расслаиваю тся в течение рабочей смены, 
поэтому не нуждаются в перемешивании;

лучше заполняют поры, предотвращают впиты­
вание л ака  в древесину и «просадку» покрытий, 
поэтому при использовании порозаполнителей КФ-2 
и КФ-3 достигается лучшее качество отделки и эко­
номятся лаки.

Для приготовления порозаполнителей КФ-2 и 
КФ-3 применяются:

уайт-спирит —  ГОСТ 3134—52;

эфир гарпиуса — ТУ 1018—44; 
масло льняное -— ГОСТ 5791—51; 
сиккатив 63 осажденный — ГОСТ 1003—41; 
жирные кислоты (фракции С 17— С2 0 ) — СТУ 

11275— 63;
сольвент каменноугольный технический — ГОСТ 

1928—50;
сольвент нефтяной для лакокрасочной промыш­

ленности — ГОСТ 10214— 62;
измельченное стекло — ВТУ №  11— 6 6 ; 
каолин обогащенный — ГОСТ 6138—61; 
пигмент красный С —  ГОСТ 7196—54. 
Порозаполнители КФ-2 и КФ-3 легко наносятся 

на поверхность древесины на плоскополировальных 
станках типа ППА-3 и на ротационных станках 
типа СК5, а такж е вручную тампоном.

Применение порозаполнителей КФ-2 и КФ-3 
вместо КФ-1 позволило на Московском мебельно­
сборочном комбинате № 1 снизить рсход нитролака 
НЦ-218 на 10%'-

( И з  материалов В П К Т И М а )

Деревообрабатывающ ая промышленность, 1%ИЦ) 25Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Опыт применения фотоконтактной печати для имитационной 
отделки мебели
М . С. ПЕЙСАХОВИЧ, Г. У. ЯВИЧ, Киевская фабрика корпусной

На Киевской фабрике корпусной мебели р а з р а ­
ботана и внедрена в производство имитаци­
онная отделка древесины способом фотокон­

тактной печати. Т акая  имитационная отделка вклю­
чает следующие процессы.

1. Изготовление крупноформатных диапозитивов 
текстуры древесины.

2. Изготовление фотошаблонов.
3. Приготовление печатных красок и тонирующе­

го состава.
4. Нанесение печатных красок и тонирующего со­

става на поверхность древесины малоценных пород.
5. Л акирование и облагораж ивание поверхно­

сти.
Д л я  изготовления диапозитивов текстуры древе­

сины фотографируют крупноформатные образцы 
строганой фанеры. Применяется фотокамера ФГ-3 
(можно использовать и другие ф отоаппараты ). Н аи ­
больший формат фотопластинок и фотопленок 
500X 600 мм. М асш табы съемки от 2 : 1 до 1 : 5. При 
помощи светофильтров текстура древесины р аскл а­
дывается на нужное количество цветов (ж елатель­
но на три) и фотографированием получают негатив, 
а затем диапозитив рисунка.

И з хвойных или мягких лиственных пород д ре­
весины без сучков и других пороков изготовляют 
прямоугольную раму с шиповыми соединениями на 
клею. Сечение брусков 4 0X 60  мм. С лицевой сторо­
ны снимают ф аску под углом 15—20°. Влажность 
древесины 8 ± 2 % '.  Д л я  предупреждения деф орм а­
ции раму необходимо покрыть олифой или масляной 
краской. Можно раму изготовить такж е  из дю ралю ­
миниевого швеллера 25X 30 мм  и внутри установить 
деревянные планки для крепления сита. Размеры  
рам определяются величиной имитируемых деталей 
с припуском по ширине 60 мм  и по длине 200 мм. 
Количество рам в комплекте зависит от количества 
цветов рисунков и тонирующих составов.

Капроновое сито для обезжиривания обрабаты ­
вают кальцинированной содой, а шелковое — ки п я­
тят  в 3— 5%'-ном содовом или мыльном растворе. 
Сито натягиваю т на раму, закрепляю т гвоздями, а 
затем на него наносят светочувствительную эмуль­
сию, приготовленную по одному из приводимых ре­
цептов (в вес. ч астя х ) .

Р е ц е п т  № 1  Аммиак 25°/<-ный . . .  1
Спирт этиловы й . . .  1
Двуокись титана с ди с­

тиллированной водой  
в отнош ении 1:1 . . 26

Ж елатина пищевая . . 8
Вода дистиллированная 100 
А м м оний двухром ово-

Аммиак *25«/»-ный \ \ '. I  Ка™ »  Д вухром овокис-
^  п  ЛЫИ ...........................................  1Спирт этиловый . . . .  7

Р е ц е п т  № 2 Р е ц е п т  № 3
Ж елатина пищевая . . 8 8°/ -ный раствор ПВС
Вода дистиллированная 100 (поливинилалкоголь) . 100
Амм оний двухром ово-......................Амм оний двухром ово­

кислый ............................. 1 к и с л ы й ..............................  6
Гл ицерин техн ически й 1 Калий сернокислы й . . 1

При приготовлении светочувствительной эмуль­
сии желатину замачивают в холодной дистиллиро-

мебели
УДК 667.657.3

ванной воде и оставляют для набухания на 3—4 ч. 
Набухший состав желатины помещают в ванну с 
паровым обогревом, где состав доводится до нуж­
ной консистенции (вязкость 220—250). Н аряду с 
приготовлением раствора желатины готовится рас­
твор аммония двухромовокислого на воде. В него 
вводят аммиак и спирт. Оба раствора смешивают. 
Жизнеспособность эмульсии — не более 2 суток, 
хранить ее следует в темном месте.

Светочувствительная эмульсия наносится два ра­
за в темном помещении при красном свете плавны­
ми мазками в поперечном и продольном направле­
ниях по всей площадке шаблона с промежуточной 
сушкой 0,5 ч и окончательной сушкой 2 ч. Темпера­
тура наносимого раствора 50—60°С. Сушка произво­
дится в сушильном ш кафу при температуре 30— 
40°С с принудительной циркуляцией воздуха со ско­
ростью 1 м/сек.

Готовый диапозитив и фотошаблон укладывают 
на светокопировальный стол так, чтобы диапозитив 
находился со стороны стекла. Время копирования 
зависит от оптической плотности диапозитива и си­
лы источников света. Так, для диапозитивов средней 
плотности при девяти лампах по 200 вт на 1 м 2 (рас­
стояние до стекла 30 см) экспозиция составит 
10 мин.

П роявляют фотошаблон в ванне с теплой водой 
при температуре 50—60°С. Окончательный процесс 
желатинизации эмульсионного слоя производится 
при промывании его в холодной воде.

После просушки шаблон задубливается тампо­
ном, смоченным в 25%|-ном водном растворе аммиа­
ка, и затем засвечивается в течение 3—4 ч на копи­
ровальном столе или на свету 10— 15 мин. Д л я  уве­
личения срока эксплуатации фотошаблон с наруж­
ной стороны обклеивают по краям  тканью.

Окончательное закрепление эмульсии фотоша­
блона производят масляными тонкотертыми цинко­
выми белилами, нанося их тонким слоем при помо­
щи ракеля с внутренней стороны сетки. Затем  их 
втирают с наружной стороны ш аблона при помощи 
тампона, пропитанного уайт-спиритом или кероси­
ном до полного удаления краски в местах рисунка. 
Сушка шаблона после этой операции ведется 40— 
50 ч при температуре 18—20°С и абс. влажности воз­
духа 65%.

Приготовление печатных красок и тонирующего 
состава начинается с загустков. Загусток из гумми- 
траганта готовится следующим образом. В холод­
ную воду засыпают гуммитрагант на 45—50 ч для 
набухания. Набухшую смесь варят  в автоклаве при 
давлении 0,7— 1,0 ати в течение 3 —4 ч. О хлаж ден­
ную массу для удаления механических примесей 
процеживают через сетку №  21—35. Состав: гумми- 
траганта — 80 г, воды (холодной) — 920 г.

Готовя загусток из КМ Ц, препарат К М Ц  засы ­
пают в воду с температурой 30— 40°С и оставляют 
для набухания в течение 1— 2 ч при периодическом 
помешивании вручную. Затем размешивают 3— 4 ч
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для получения однородной масы и процеживают. 
Состав: К М Ц  — 120 г, воды — 880 г.

Рецептура печатных красок приведена в т а б ­
лице.

Краски

л
син

Под орех Под красное 
д ерево

V о5
=г
« вГО 2- 
^  =Г

I II III I II III

З агу сто к  ............................ 950 950 928 950 950 940
К оричневая „ К “ . . . . 3 ,5 50 35 50 40 30 30
Черны й „ 0 “ ........................ 1 ,8 — 15 18 —. 10 10
Зелены й а н тр а х и н о н о - 

в ы й ...................................... 0 ,8 4 5
К расный 1000/о-ный . . — — — — 10 10 5

В качестве тонирующего состава, наносимого р а ­
келем через шаблон, применяется: гуммитрагант
(80 г),  вода (920 г) и краситель №  8 (27,6 г).

Имитирующий рисунок можно наносить на д р е­
весину, не имеющую ярко выраженной текстуры.

Д л я  нанесения текстуры древесины на мебель­
ные щиты необходимо на печатном столе установить 
стопоры для фиксации шаблона и ограничители для 
фиксации щита. Затем  укладываю т щит по ограни­
чителям и наклады ваю т фотошаблон с одним из ри­
сунков. В раму шаблона заливаю т печатную краску

Автомат для фанерования кромок

В М оскве, на М еж дународной  вы ставке « И Н П Р О Д - 
М А Ш -67», ф ирм а «Райм ан» (Ф Р Г ) п о к азала  в работе 
авто м ат  м одели К Н К -5 для  ф анеровани я и последую щ ей 

обработки двух  противополож ны х кром ок у  щ итов и брусковых 
деталей толщ иной 7— 60 мм. Д л я  ф анерования применяю т по­
лосы строганого или лущ еного шпона. М ож но так ж е  использо­
вать слоистый пластик. Р азм еры  полос долж ны  несколько пре­
выш ать разм еры  ф анеруем ой поверхности.

А втом ат (см. рисунок) вы полняет следую щ ие операции: 
непрерывную подачу щ итов и деталей  (со скоростью  6— 
30 м/мин)-, нанесение вальцам и горячего клеевого раствора на 
фанеруемы е кром ки; подачу полос ш пона из м агазина  на ф а ­
неруемые кром ки; приж им  полос роликам и; торцевание полос 
по длине д л я  устранения свисаю щ их концов; ф резерование по­
лос по ш ирине для  устранения свесов; ш лифование ф анерован ­
ной поверхности.

В сосуде с горячим клеевым раствором  посредством элект­
ронагрева п о д держ ивается  тем пература  до  200°С. Б л аго д ар я  
этому вы соковязкий клеевой раствор , приготовленны й на осно­
ве синтетического каучука, становится достаточно ж идким , 
чтобы его нанести тонким и ровным слоем. Во врем я приж им а 
полосы роликам и слой клеевого р аство р а  постепенно о х л аж ­
дается и затвер девает.

Т орцевание свисаю щ их концов у  полос вы полняется не­
большой перем ещ аю щ ейся вместе со щ итом или деталью  ди с­
ковой пилой.

Ф резерование полос по ш ирине д л я  устранения свесов про­
изводится бы строходны ми ф резам и , соверш аю щ ими 12— 18 тыс. 
оборотов в минуту. Б ы строходность ф рез обеспечивает вы со­
кое качество обработки  продольны х кром ок полос.

А втом ат позволяет ф анеровать детали  и щ иты ш ириной от 
150 до 2500 мм. М ож но т ак ж е  ф анеровать детали  ш ириной от 
75 до 150 мм,  подавая их в автомат одновременно по две  
штуки.

Для фанерования всех четырех кромок щита его надо про­
пускать через автомат два раза. Сначала фанеруют две про­
тивоположные кромки, затем щит поворачивают на 90° и фане-

и при помощи ракеля наносят рисунок. Щ ит просу­
шивают в течение 15—20 мин  при температуре 18— 
20°С и абсолютной влажности воздуха не выше 
70 “/о1, после чего наносят второй цвет. Так повторяет­
ся столько раз, сколько цветов в заданном рисунке 
текстуры.

Таким ж е  способом специальным тонирующим 
составом создается и тон древесины, только в каче­
стве шаблона употребляется чистая сетка, не о б р а ­
ботанная светочувствительным слоем.

Описанная технология применения фотоконтакт- 
ной печати для имитационной отделки мебели внед­
рена работниками фабрики корпусной мебели на 
Донецком и Житомирском мебельных комбинатах, 
в грозненской фирме «Терек» и свердловской фирме 
«Авангард».

После имитационной отделки мебели полиэфир­
ные лаки холодного отверждения не применялись 
вследствие плохой адгезии. Поэтому авторами не­
давно была разработана и внедрена в производство 
технология имитационной отделки с применением 
поливинилацетатной эмульсии, которая обеспечива­
ет необходимую адгезию подложки с лаковой плен­
кой. Поливинилацетатная эмульсия используется 
при последнем тонирующем нанесении, она являет­
ся связующим звеном лаковой пленки с имитацион­
ным слоем.

рую т две другие кромки. Ч тобы  создать непрерывность в р а ­
боте, целесообразно применять два  авто м ата , установленны е 
взаимно перпендикулярно. П о вы ходе нз первого авто м ата  щит 
подхваты вается вторым автом атом .

О бщ ий вид авто м ата  КНК-5:
1 — устройство д л я  подачи ф анеруем ы х щ итов и брусковы х деталей ;
2 — с о с \д  с горячим клеевы м раствором ; 3 — м агази н  д л я  полос 
ш пона; 4 — ролики, приж им аю щ ие полосу шпона к ф анеруем ой кром ­
ке; 5 .— механизм  перем ещ ения пилы, торцую щ ий концы полосы; 
6 — ф резы , сострагиваю щ ие свесы (кромки) ш пона; 7 — лента для  
ш лиф ования ф анерованны х поверхностей; 8 — пульт уп равлен ия ав то ­

матом

А втоматы  модели КНК-4 (без ш лиф овальной ленты ) см он­
тированы  на М осковской мебельной ф абрике №  13. Вес этого 
автом ата  около 2 т. О бщ ая мощ ность установленны х эл ектр о ­
двигателей  — 12 кет. Р азм еры : длина — 4500 мм, ш ирина (при 
минимальной ш ирине деталей ) —  1500 мм, вы сота —  1400 мм.

Автомат КНК-4 обладает большой производительностью и 
обеспечивает высокое качество фанерования. Он м ож ет при­
меняться в производстве мебели и фанерованных дверей.

М. Д. Сахаров
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/3 Научно -йгехничеасом оЗщеапве

Второй пленум Центрального правления НТО

В торой пленум Ц ентрального правления Н аучно-техниче­
ского общ ества бум аж ной  и деревообрабаты ваю щ ей промы ш ­
ленности, состоявш ийся 28 ию ня 1968 г., заслуш ал  и обсудил 
до к л ад  «О сновные направления научно-технического прогресса 
в целлю лозно-бум аж ной, деревообрабаты ваю щ ей и лесохим и­
ческой промы ш ленности и задачи  членов О бщ ества в дальн ей ­
шем (соверш енствовании производства» .

Д окладчи к , зам . начальника отдела  лесной и строительной 
промы ш ленности Государственного ком итета С овета М инист­
ров С С С Р по  науке и технике В. А . С изов, оказал , что ускоре­
ние научно-технического прогресса и соверш енствование произ­
водства являю тся одной из важ нейш их задач , поставленны х 
перед  работникам и пром ы ш ленности X X III съездом  К П С С . Н е­
см отря на то, что за  1961 — 1967 гг. в целлю лозно-бум аж ной 
промы ш ленности введены  в действие мощ ности по производст­
ву бумаги в объем е 1,5 млн. т, целлю лозы  2,5 млн. т и к ар то ­
на 1,57 млн. т :в год, народное хозяйство  пр о д о лж ает  испыты­
вать  недостаток в продукции этой отрасли. П роанализировав  
причины о тставан и я  целлю лозно-бум аж ной .промышленности и 
пути его ликвидации, В. А. С изов  рассм отрел вопрос обеспече­
ния лесоперерабаты ваю щ ей промыш ленности сырьем. Он с к а ­
зал : по имею щ имся расчетам , при создании необходимых м ощ ­
ностей уж е  в ближ айш ие годы м ож но вовлечь в производство 
в качестве технологического сырья лиственную  древесину в  о б ъ ­
еме 55— 60 млн. м3, дрова  — 80—85 млн. м 3, отходы  деревооб­
работки — 56—60 млн. м 3, а всего примерно 180— 190 млн. м 3 
против используемы х в настоящ ее врем я 40 млн. м3. Н ап р ав ­
ление этого дополнительного древесного сы рья для вы работки 
тарного  картона , древесны х плит, тар ы  и других видов продук­
ции позволит обеспечить .потребности страны  в лесопродукции, 
при сравнительно небольш ом  увеличении лесозаготовок. П оэто­
му ком плексное использование древесины  на всех этап ах  ее 
переработки является  основным направлением  технического 
прогресса во всех  отраслях  деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­
ленности.

К асая сь  р азви ти я  деревообрабаты ваю щ их отраслей про­
мыш ленности, В. А С изов  сказал , что в 1967 г. в С С С Р было 
вы пущ ено мебели на сумму 2180 млн, руб., или в 4 р аза  боль­
ше, чем в 1955 г. В 1970 г. мебели долж но  бы ть вы пущ ено па 
сумму 2773 млн. руб. Он привел следую щ ие данны е о  структу­
ре вы пуска мебели в С С С Р и СШ А (в °/о к общ ему в ы п у ск у ):

М еталлическая . . . .  
П рочая (садовая , д етск ая )

18,7
9,3

Д ер евян н ая  ...................................
М ягкая  (в том числе м атрацы )

С С С Р  С Ш А  
(1964 г.) (1962 г.) 

65 33,9
20 34,0

С труктура потребления лесом атериалов  на производство 
мебели (в % ):

С С С Р СШ А
П илом атериалы  ............................. 63 5!
Ф анера и древесны е плиты . . .  37 49

П о объем у производства древесноструж ечны х плит в 
1967 г. (1,4 млн. м 3) С С С Р заним ал  третье место, уступая ФРГ 
и СШ А, однако по ассортименту и качеству  плит мы значи­
тельно уступаем  зарубеж ны м  странам . В этой области предсто­
ит провести больш ие работы . В. А . С изов  сообщ ил так ж е  о на­
мечаемы х объем ах  производства в 1975 г. древесностружечных 
плит, тверды х древесноволокнисты х плит и фанеры.

В заклю чение своего доклада  В. А . С изов  сказал , что в 
ускорении научно-технического прогресса, в  соверш енствова­
нии производства, в выполнении планов новой техники, внедре­
нии новой технологии и улучш ении качества продукции на 
предприятиях многое м огут и долж ны  сделать организации на­
шего научно-технического общ ества.

В прениях по докладу  на пленуме вы ступило 10 человек. 
Больш ое внимание вы ступавш ие уделили вопросам  улучшения 
постановки научных исследований и внедрения в производство 
всего нового, прогрессивного, а так ж е  вы сказали  р я д  ценных 
реком ендаций по  ускорению  технического прогрес-са в целлю­
лозно-бум аж ной, лесохимической и деревообрабатываю щ ей 
промыш ленности.

П ленум НТО принял постановление, в  котором  при звал  все 
организации О бщ ества активно у частвовать в решении задач 
повыш ения технического уровня предприятий, дальнейш его ро­
ста производительности тр у д а , настойчиво добиваться выполне­
ния планов новой техники и внедрения новых технологических 
процессов, осущ ествления м еханизации и автом атизаци и  про­
изводства, внедрения вычислительной техники и комплексного 
использования сырья.

Пленум призвал всех членов О бщ ества сосредоточить свои 
знания и творческую  энергию  на выполнении пятнлетнего пла­
на и принять активное участие в социалистическом соревно­
вании (В честь 100-летия со дня рож дения В. И. Л енина.

Об итогах Всесоюзного общественного смотра выполнения планов 

внедрения достижений науки и техники в производство
УДК 674:061.22

П резидиум Ц ентрального  правления Н аучно-технического 
общ ества бум аж ной  и деревообр'абатываю щ ей пром ы ш ­
ленности подвел  итоги В сесою зного общ ественного см от­

ра вы полнения планов внедрения достиж ений науки и техники 
и м ероприятий по  повы ш ению  технического уровня, качества 
и надеж н ости  продукции на предприятиях бум аж ной и дере­
вообрабаты ваю щ ей  пром ы ш ленности за  1967 г.

В прош лом го д у  в  общ ественном смотре приняли участие 
24 республиканских и областны х правлений Н ТО, 645 первич­
ных организаций и 36 897 членов НТО.

З а  вр ем я  проведения общ ественного см отра  было внесено 
13 085 творческих предлож ений по соверш енствованию  техники 
и технологии производства. И з указанного  количества п редло­
ж ений около 10 тыс. было внедрено в производство, что 
позволило сэкономить более 15 млн. руб.

Рассмотрев предложения смотровой комиссии, президиум  
Центрального правления НТО принял решение премировать 
наиболее отличившиеся в ходе смотра организации НТО.

С оветам  Н Т О  деревообрабаты ваю щ их предприятий по предло­
ж ению  смотровой комиссии присуж дены  одна первая , две 
вторы е, одна третья и четыре поощ рительные премии. Грам о­
там и Ц ентрального правления награж дены  девять первичных 
организаций НТО.

П ер вая  премия присуж дена:
Первичной организации Н ТО  Таллинской ф анерно-м ебель­

ной ф абрики (председатель совета Н Т О  т. С к у л ьск ая ). З а  вре­
м я смотра на ф абрике подано 94 предлож ен ия, из которых 
89 внедрено. П лан  новой техники выполнен полностью . В а ж ­
нейшими работам и являю тся внедрение разборной конструкции 
корпуса телевизора «Рубин» (экономия 26,8 тыс. руб.) и ре­
конструкция газовых суш илок с  целью  сниж ения расхода  газа 
на сушку (экономия 10,9 тыс. руб.). О своено шесть новых 
изделий, закончены три научно-исследовательские работы, 
осущ ествлено четыре мероприятия по научной организации 
труда.
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Вторые премии присуж дены :
1. П ервичной организации Н ТО  В ологодского специализи­

рованного пуоко-наладочвого управления «О ргбум древ» (пред­
седатель совета т. Ш ап о вало в). У частие в смотре приняли 
работники всех участков и отделов управления. Они внедрили 
25 предлож ений с  условной годовой экономией 61,8 тыс. руб. 
и 21 м ероприятие по пл ан у  оргтехм ероприятий. П лан внедре­
ния новой техники выполнен полностью . В 1967 г. управление 
проводило работы  на 60 предпри яти ях  и успешно выполнило 
всю производственную  программу.

2. П ервичной организации НТО  мебельной фирмы «Рига» 
(председатель совета Н ТО  т. Б алн и н ьш ). К оллектив фирмы 
в 1967 г. успеш но выполнил план  внедрения новой техники. 
На ф ирме р азр аб о тан ы  технология и оборудовани е д л я  изго­
товления м одиф ицированного тонколистового м атер и ал а  для 
облицовки м ебели. О своено производство набора секционной 
мебели из униф ицированны х узлов и д ву х  изделий мягкой 
мебели. Выполнены все  м ероприятия плана внедрения новой 
техники и прогрессивной технологии. Общ ий эф ф ект от внед­
рения оргтехм ероприятий на ф ирме равен  365,4 тыс. руб.

З а  хорош ие показател и  в  работе коллектив фирмы 
к 50-летию В еликого О ктября  н агр аж д ен  пам ятны м  знаменем 
Ц К  К П С С , П резидиум а В ерховного С овета С С С Р, Совета 
М инистров С С С Р и В Ц С П С .

Третьи прем ии присуж дены :
1. П ервичной организации М осковского мебельно-сбороч­

ного ком бината №  2 (председатель совета Н ТО  т. Б у ян о в). 
Н аучно-технической общ ественностью  ком бин ата внесено 
210 предлож ений. П лан  по новой технике вы полнен полностью. 
Основное вним ание членов Н ТО  было сосредоточено на м е ­
ханизации производственны х процессов, соверш енствовании 
технологии и повы ш ении к ач ества  мебели. Э коном ическая э ф ­
фективность от  предлож ений , полученная во в р ем я  проведе­
ния см отра, равн а  275 тыс. руб.

П оощ рительны е премии присуж дены :
1. П ервичной организации Н Т О  Р и ж ского  ордена Т рудо­

вого К расного  Знам ени  м ебельного ком бината (председатель 
совета т. М ергин). Г осударственное задан и е  по плану произ­
водства и внедрения новой  техники и другим показателям  
выполнено, в р езу л ьтате  получен экономический эф ф ект в  су м ­
ме 52,7 тыс. руб. К ром е того, вы свобож дено д л я  других

Всесоюзное научно-техническое совещание

В А рхангельске 9— 12 апреля с. г. состоялось Всесою зное 
научно-техническое совещ ание по суш ке древесины, 
организованное бывш . М инистерством лесной, целлю лоз­

но-бумаж ной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности С С С Р 
и Ц ентральны м  научно-исследовательским  институтом м ехани­
ческой обработки древесины  (Ц Н И И М О Д ) совместно с Ц ент­
ральным и А рхангельским  областны м  правлениям и Н ТО  
лесной промы ш ленности и лесного хозяйства. Н а совещ ании 
присутствовало 340 человек.

С докладом  «Н ау ка  и техника по суш ке древесины  в С о­
ветском С ою зе за  50 лет» вы ступил д-р техн. наук И. В. К ре­
четов.

О персп ективах  р азвити я  суш ки пилом атериалов в С С С Р 
и основных напр авлен и ях  научных исследований р асск азал  
заведую щ ий лабораторией  суш ки древесины  Ц Н И И М О Д а 
канд. техн. наук  К. Ф. Д ь як о н о в . Он подчеркнул, что в период 
с 1968 по 1975 гг. объем  кам ерной суш ки пи лом атериалов  
необходимо увеличить до 80% . П ри этом долж ны  использо­
ваться  все  современны е способы сушки.

О рациональн ы х реж им ах  суш ки пилом атериалов, р а зр а ­
ботанных п а  основе изучения реологических показателей  д р е­
весины и расчета  внутренних напряж ений в ней, сообщ ил 
д-р техн. наук  П . С. С ерговский  (М Л Т И ). Д -р  техн. наук 
П. В. С о ко ло в  (Л Т А ) излож ил  в своем докладе  основные 
направления в проектировании и создании современны х лесо­
сушильных кам ер. Он сф орм улировал  технологические требо­
вания, предъ являем ы е к  этим кам ерам .

Г лавны й специалист Г ипродрева 10. М . Ф илиппов  р асск а­
зал о типовы х конструкци ях  лесосуш ильны х кам ер.

А втом атизация контроля и регулирования процессов суш ­
ки в значительной степени повы ш ает эф ф ективность и улуч­
ш ает условия работы  обслуж иваю щ его персонала. П оэтому 
большой интерес для  участников совещ ания представлял

участков 24 рабочих. Члены НТО ком бината внесли 98 пред­
лож ений, из которы х внедрено 87 с годовым экономическим 
эф ф ектом  в сумме 128 тыс. руб.

2. П ервичной организации Н ТО  Гомельского ордена Т р у ­
дового К расного Знам ени деревообрабаты ваю щ его  комбината 
(председатель совета НТО т. Б о б р о в). П ланы  внедрения 
новой техники и оргтехм ероприятий на  ком бинате перевы пол­
нены. Получен экономический эф ф ект в сумме 70,4 тыс. руб.

3. П ервичной организации Н ТО  Ростовской .мебельной 
фирмы им. Урицкого (председатель совета т. Ф акторович). 
М ероприятия, осущ ествленные во врем я смотра, позволили 
коллективу фирмы досрочно вы полнить социалистические о б я ­
зательства , приняты е к  50-летию О ктября.

4. П ервичной организации НТО  Ц ентрального конструк­
торского бюро М инбум древпром а Л атвийской  С С Р (председа­
тель совета т. П адчин). З а  1967 г. внедрено 97 предлож ений. 
Р азр аб о тан а  техническая докум ентация и изготовлены  о бр аз­
цы 44 изделий мебели. В недрено в  производство  13 изделий 
Н а В Д Н Х  С С С Р в 1967 г. три н абора  мебели, р азраб отанны е 
Ц К Б , награж ден ы  золотой, серебряной и бронзовой м едалям и.

Грам отам и Ц ентрального правления Н ТО  награж ден ы  
советы НТО следую щ их предприятий:

1. Бельцкой мебельной ф абрики (председатель совета 
т. Ф орм агей).

2. М осковской мебельной ф абрики №  14 (председатель 
совета т. Горячев).

3. И вановского мебельного ком бината (председатель со­
вета т. К и сел ев ).

4. Д обрянского дом остроительного ком бината (п редсед а­
тель совета т. П ерцев).

5. Л ялинского  дом остроительного ком бин ата (председа­
тель совета т. Б о н д ар ев ).

6. П ермского ф анерного ком бината (председатель совета 
Т. П о л яко в).

7. Д онецкого мебельного ком бината (председатель совета 
т. Д ербенев).

8. Балахнинской мебельной ф абрики (председатель совета 
т. Ш олкин).

9. Ц ентральной научно-исследовательской лаборатории  
М инбумдревпрома Л атвийской С С Р  (председатель совета 
т. Х айн).

по сушке древесины удк 674.047.061.3
до кл ад  старш его  научного сотрудника Ц Н И И М О Д а Е. С. Б о г­
д анова  «О состоянии и перспективах р азв и ти я  автом атизации 
процессов сушки».

Р азвитию  атм осферной суш ки пилом атериалов был посвя- 
щен до к л ад  канд. с.-х. наук С. Н . Горш ина.

Н а совещ ании рабо тал и  две  секции: технологии и авто м а­
тизации процессов сушки.

Н а секции технологии процессов рассм отрены  свойства 
древесины  к ак  объекта суш ки, кинетика и реж им ы  суш ки, кон­
струкции и оборудование лесосуш ильны х кам ер  и интенсифи­
кация атмосферной сушки.

Секция автом атизации  процессов суш ки рассм отрела такие 
вопросы, к ак  объекты  регулирования лесосуш ильны х кам ер, 
регуляторы , средства автом атики  и измерение текущ ей в л а ж ­
ности древесины  в  процессе суш ки.

Всего н а  совещ ании бы ло заслуш ано и обсуж дено 45 д о ­
клад ов  и сообщ ений. Оно приняло реком ендации, которы е 
направлены  на дальнейш ее развитие техники и технологии 
сушки древесины . У частники совещ ания обратились к бывш. 
М инлесбум древпром у С С С Р с просьбой:

1. О рганизовать централизованное изготовление леоосу- 
ш ильных кам ер , типовы х узлов их и оборудования (герм етич­
ных дверей, вентиляторны х установок, калориф еров, ап п а р а ­
туры  для  дистанционного контроля и автом атического регули­
рования процессов суш ки, электриф ицированны х траверсны х 
тележ ек, подш табельны х тележ ек  и д р .).

2. П оручить Гипродреву ускорить разр аб о тку  докум ен та­
ции на кам еры , рекомендуемы е совещ анием  из числа проек­
тируемы х, построить на своих предприятиях  опытные образцы  
и после их испы тания принять реш ение о дальнейш ем  произ­
водстве и оснащ ении ими промыш ленности.

О. И. Г Р И Н Ь К О В А

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1968/9 29Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Ш иноап/ганных журналов
Двусторонний профильный 

стружечный станок

Р азр або тан н ы й  фирмой «ОеЪг. 1лпк 
КО» (О беркирх, Ф Р Г ) двусторонний 
профильны й струж ечны й станок модели 
У40 позволяет  получать пилом атериалы  
и технологическую  щ епу. Особенность 
технологии обработки  на этом станке з а ­
клю чается в том, что сегменты кругляка  
перерабаты ваю тся в вы сококачествен­
ную стр у ж ку  с одновременны м получе­
нием брусьев или ш пал. С танок рассчи­
тан  на обработку  к р у гл яка  м ягких и 
тверды х пород диам етром  до 56 см. У ст­
раняю тся отходы  в виде горбы ля, реек  и 
опилок. М ож но получать плоскую  с тр у ж ­
ку  толщ иной 2— 10 мм  д л я  древесностру­
ж ечны х или древесноволокнисты х плит и 
технологическую  щ епу д л я  целлю лозы. 
В ы работка  брусьев осущ ествляется за  
2 прохода. С корость подачи станка, о б ­
служ иваем ого  одним человеком, со став ­
л я ет  22,5—45 м /м и н  при нарезании 
струж ки  и 60 м /м ин  — при переработке 
сегментов кр у гл яка  на технологическую  
щ епу. Н а  станке за  1800 рабочих часов 
в год перерабаты вается , в зависим ости 
от количества струж ки  или щепы, 
18 300— 48 800 пл. м 3 кругляка .

«Н оН », 1968, 81, Иг. 14, 4/1У,
8. 1— 3, 3 АЬЬ.

Кран с вакуумными присосками

К ран  предназначен для  вертикальны х 
ленточнопильны х станков. Он поворачи­
вается на 360°, смонтирован на колонне

и оснащ ен тельф ером , соединенным 
с подъем ны м  устройством , имеющим 
вакуум ны е присоски. Во врем я распи­
ловки на вертикальны е поверхности 
пи лом атериала наклады ваю тся плиты 
с вакуум ны м и присоскам и (см. рису­
н о к). П о окончании распиловки верти ­
кально подвеш енный пилом атериал пере­
м ещ ается  из зоны ленточнопильного 
станка, к ан туется  с применением ги драв­

лического цилиндра и м о ж ет  ш табели­
роваться . П ри дополнительной делитель­
ной распиловке за одн у  операцию  осу­
щ ествляется подъем  обеих половинок 
доски. Больш ой диапазон  поворота к р а ­
на позволяет производить съем , ш табе­
лирование и сортировку пилом атериалов 
при обслуж ивании всего одним челове­
ком.

Груэоподъем ность кр ан а  составляет 
250, 500 и 750 кг  (в зависим ости от т и ­
по р азм ер а), вы лет кран а  4—6 м, высота 
ш табеля 1,8— 2 м, скорость подъем а 
7 и 14 м/мин.

«Но1г», 1968, %  81, Кг. 12, 2 1 /Ш ,
8. 16, 1 АЬЬ.

Усовершенствованный пистолет 
для забивки шкантов

П истолеты  преж них конструкций 
мож но было применять для  забивки 
ш кантов в щ итовы е изделия только

в горизонтальном  полож ении, следова­
тельно, изделия приходилось уклады вать 
друг на друга. Б л аго д ар я  усоверш ен­
ствованию  м еханизм а подачи ш кантов и 
применению новой защ елки стало воз­
мож ны м использовать пистолет и в  в ер ­
тикальном  полож ении (см. рисунок). Т а ­
ким образом , возм ож но производить з а ­
бивку ш кантов в вертикально установ­
ленные изделия, например рам ы  или д е ­
тали  вы движ ны х ящ иков. Вентиль для 
подачи клея смещ ен вверх. П истолет 
предназначен для  ш кантов диам етром  до 
11 мм  и длиной д о  50 мм.

«Н оЬ>, 1968, Лш 20, № . 3, 8 . 23, 
I АЬЬ.

Шурупы для древесностружечных плит

Особенности этих специальны х ш уру­
пов, вы пускаем ы х в Ф РГ , следую щ ие. 
С терж ень (цилиндрический по всей дл и ­
не) им еет меньш ий диам етр, чем обычно, 
конец ш урупа обеспечивает хорош ее 
центрирование при ввинчивании; поверх­

ность резьбы  более ш ирокая, т. е. обла 
д ает  больш ей несущ ей способность' 
угол проф и ля резьбы  в 40° обеспечивает 
большую реж ущ ую  способность, заметно 
сниж ен эф ф ект р аздавли ван и я; несущ а' 
резьба располож ен а по всей длине 
стерж н я ш урупа; д л я  прочности стержня 
уменьш енного ди ам етра  его закалякР  
в целях сниж ения сопротивления ввин­
чиванию  на поверхность ш урупа нанесем 
слой нерастворим ого синтетического ма 
териала, бл аго д ар я  чему вращающий 
момент сниж ен почти наполовину; сопро­
тивление вы дергиванию  в 2 р а за  болыя

«Но1г», 1968, 3^. 20, № . 3, 8. 25.
I

Облицовочный материал
из прессованной бумаги

О блицовочный м атериал  состоит из 
двух слоев: декоративной бумаги, изго-. 
товленной из облагорож енной целлю­
лозы , и основания из бумаги, пропитан­
ной чистой полиэфирной смолой. Содер­
ж ащ ийся в смоле поглотитель ультра­
ф иолетовы х лучей повы ш ает светопроч 
ность бумаги. Н и ж н яя  сторона облицо­
вочного пластика вы полняется шерохо­
ватой  д л я  достиж ения более прочного 
соединения с изделием. М атериал  обла­
д ает  необходим ы м и гибкостью  (радиус 
изгиба при 20° составляет  50 мм) и хи­
мической стойкостью . Термостойкость 
достигает 180°С. П ластик  выпускается 
либо в  виде  рулонов ш ириной 124—: 
126 см, толщ иной 0,8 мм, длиной 50 м, 
чибо в форм е лент д л я  облицовки кро­
мок ш ириной 19,22 и 25 мм, толщиной 
0,6 мм  и длиной 50 и 100 м. Удельный 
вес м атериала  —  около 0,94 кг /м 2. Проч­
ность « а  р азры в в  продольном  направ­
лении —  около 800 кГ /см 2, в поперечном 
направлении —  около 500 кГ /см 2. Рас­
крой облицовочного -материала произво­
дится с помощ ью  механизированного 
ручного инструм ента. М атериал  предна­
значен для  облицовки столярны х, фанер­
ных, древесноструж ечны х и древесно­
волокнисты х плит, гипсокартонны х плит, 
дверей  и т. д. О блицовка осущ ествляется 
холодным (около 20°С) или горячим 
(до 115°С) способами. П еред  облицовкой 
необходим о произвести в течение не­
скольких дней акклим атизацию  пласти­
к а , изделий и связую щ его при 20°С и 
относительной влаж ности  воздуха  40— 
65% . П оверхность изделия перед обли­
цовкой ие  следует ш лиф овать. Для 
облицовки м ож но прим енять различные 
синтетическне клеи. П ри применении 
мочевино-смоляны х клеев температура 
прессования 95— 115°С, удельное давле­
ние прессования 2,5— 5 кГ /см 2, время 
прессования 4— 8 мин.

«Но1г», 1968, %  20, № . 2, 8. 7— 12.
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ОТКРЫТА ПОДПИСКА НА 1969 г .
НА НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ЖУРНАЛЫ

«ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»
«БУМАЖНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»

«ГИДРОЛИЗНАЯ И ЛЕСОХИМИЧЕСКАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»
«ЛЕСНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ»

«ЛЕСНОЕ ХОЗЯЙСТВО»
Подписка принимается без ограничений на почте, отделениями «Союзпечати» 

и уполномоченными по подписке на предприятиях и в организациях.

ЧЕХОСЛОВАЦКОЕ ОБЪЕДИНЕНИЕ

«СТРОЙИМПОРТ»
организует в М оскве в парке «Сокольники» (павильон 5)

ВЫСТАВКУ СТАНКОВ, МАШИН И ИНСТРУМЕНТА
На выставке будут показаны новинки: ;

—  металлообрабатывающие станки с программным управлением
—  кузнечно-штамповочное оборудование
—  деревообрабатывающие станки
—  режущий и контрольно-измерительный инструмент
—  установки для окраски изделий

Выставка будет открыта с 15 по 24 октября 1968 г. <
(с понедельника по пятницу—с 10 до 18 час. в субботу —с 10 до 16 час.) 
В выставке участвую т известные чехословацкие заводы: Ш кода, Ч КД  
/Бланско, Т О С  Варнсдорф, заводы им. Ш мерала, Ж дясс, Т О С  Гостиварж, 

Т О С  Готвальдов, Вигорлат Сника и другие 
Н а  выставке будут прочитаны лекции чехословацких специалистов

Л/гиглаишем бас!
За информацией обращайтесь во В/О «Внешторгреклама» по адресу: Москва, М-461, ул, Каховка, 31.
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Специальные деревообрабатывающие станки 
Полировальные, шлифовальные и шипорезные 
станки для деревообрабатывающей 
промышленности

Автоматический шипорез­
ный станок ЗирегаП модели 
4101
М онолитная станина из обрабо­
танного чугуна с внутренними 
ребрам и по ф орм е пчелиных 
гнезд обеспечивает максималь­
ную  точность. Колончатые стой­
ки поддерж иваю т нижние и верх­

ние гусеницы и тележки с реж ущ им и головками. Каждая направляющая скольж ения отшлифована. 
Н ижние гусеницы сконструированы  из чугунных звеньев и сочленены м еж д у собой посредством  стерж­
ней с центральной тягой.
Верхние гусеницы с пом ощ ью  двойны х пружинных направляю щ их цилиндров приж им аю т изделие, нахо­
дящ ееся в обработке. Серия шестерен передает движ ение от нижней гусеницы к верхней. Вариатор 
составляет единый корпус со станиной. С корость подачи м ож ет изменяться.

Полировальные станки мо­
дели 1302, приспособлен­
ные для обработки собран­
ной мебели

Автоматический полиро­
вальный станок модели 
1106 с несколькими бара­
банами
Ему присущ и все положительные 
качества однобарабанного  поли­
ровального станка. Применяется 
на крупных автоматизированных 
предприятиях и м ож ет быть спа­
рен еще с одним  станком.

Число полировальных барабанов 
станка модели 1106 м ож ет быть 
доведено до шести.

2155 ГОРЛА МИНОРЕ 
(ВАРЕСЕ)
20125 М илан-Виале Ф ульвио Тести 8. 
Тел. 69.40.49-67.92.69

Две квалиф ицированные работ­
ницы м огут обслуживать три стан­
ка, полирую щ их от 450 до 900 
изделий в час.

За и н ф о р м а ц и е й  о б р а щ а ть ся  во  В /О
ч В н е ш то р гр е кл а м а »  п о  а д р е с у : М о сква ,
М -461, ул. К аховка, 31.
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ассопереносом), основанный на предварительном ана- 
изе физической обстановки процесса и исключения не- 
~торых переменных из дифференциальных уравнений 

илового баланса.
Рассматривая данный случай нагревания как «внут- 

::нюю» задачу с граничными условиями первого рода  
в которой интенсивность переноса определяется терми- 
еокими и массообменными константами стружечного 
акета), авторы получили уравнения продолжительности  
агревания пакета по механизму теплопроводности и 
ильтрационной массопроводности для периодов пред- 
арительного прогрева, основного прогрева и интенсив- 

го кипения.
При применении мочевино-формальдегидных смол в 

ачестве связующего продолжительность отверждения  
ерекрывается периодом интенсивного кипения и опреде- 
яется по достижении конечной влажности (6— 8% ), при 
"торой отвердевший клеевой шов плиты после раз- 
узки пресса имеет достаточную механическую проч- 

ть.
М е т о д  и с с л е д о в а н и я  к о э ф ф и ц и е н т о в  

л а г о  п р о в о д н о с т и  д р е в е с и н ы .  Р. П. Алпат- 
кина (Московский лесотехнический институт) сообщ ает  

проведенной под руководством проф. П. С. Сергов- 
ского работе по изысканию нового метода определения 

' рициента влагопроводности древесины. 
1одготовленный для испытания образец в форме 

пластины достаточно малой толщины с начальной влаж ­
ностью, меньшей влажности точки насыщения волокна, 

мещают во влажный гигроскопический чехол из филь- 
вальной бумаги, температура которой равна темпера- 

ре образца. О бразец с  чехлом помещают в среду насы- 
енного влагой воздуха и выдерживают в течение вре- 
ени, необходимого для увлажнения образца д о  некото- 
ой влажности, большей, чем начальная. П еред испы- 
анием и после выдержки влажность образца определя- 

весовым методом.
Величину коэффициента . влагопроводности можно 

олучить однозначно из теоретических уравнений про- 
лжительности процесса. Найденные значения коэффи- 

иента очень близко совпадают с величинами, получен­
ными из опытов стационарного тока.

«И звестия вузов. Л есной  ж у р н а л » , 1968, № 2.

С т я г и в а ю щ и й  х о м у т  с ъ е м н о г о  д н а  
о ч к и .  Группа изобретателей из Ц Н И Л ХИ  

(В. Я. Бондарев, В. В; Вольф, В. А. Иванов и др.) пред- 
ожила стягивающий хомут съемного дна бочки, выпол­

ненный в виде кольца ж елобообразного профиля, снаб­
женного рычажным замком.

Для возможности регулировать натяжение хомута 
и герметичность бочки и для удобства пользования коль­
цо сделано разъемным из двух половин, имеющих на 
концах кронштейн. К противолежащим кронштейнам в 
одном месте разъема прикреплен замок в виде скобы, 
шарнирно укрепленной на одном из них, и зубьев, име­
ющихся на другом кронштейне и служ ащ их для зацеп­
ления за скобу. Рычажный замок шарнирно присоединен 

противолежащим кронштейнам в другом месте 
зъема.

Авторам выдано свидетельство №  207106 от 4 ян­
варя 1967 г.

«И зобретения, промы ш ленны е образц ы , товарны е зн аки » ,
1968, № 1.

У с т а н о в к а  д л я  с у ш к и  л и с т о в о г о  м а т е ­
р и а л а ,  например шпона, с  поярусно расположенны­
ми роликами для его перемещения предложил изобрета­

ли Н. А. Букаринов. Д л я  повышения эксплуатацион- 
надежности установки и улучшения качества сушки 
цые два смежных яруса заключены в теплоизолиро- 
ую камеру с разборными боковыми стенками. Стен- 

имеют отверстия для ввода й вывода шеек пуототе- 
роликов, заглушенных с одного конца и енабж ен- 
на цилиндрической поверхности прорезями для вы- 

ца теплоносителя. ,
Выдано авторское свидетельство №  208540 от 

июня 1966 г.
У с т а н о в к а  д л я  с у ш к и  д р е в е с н о й  с т р у ж -  
Заявлена Ярославским государственным станко- 

оительным заводом «Пролетарская свобода» (автор 
Сретения А. И. Чирков). Установка содержит непо- 

>1Й барабан с помещенным внутри ротором в 
(е вала с укрепленной на нем насадкой для перемеши- 
—~ и перемещения высушиваемого материала. Для

ЗЕ1_0 
ЕМОЫА

С Н Е М 0 №

& рюио

гдназначен для —  погрузка , вы грузка  и
технологиче- оцилиндровка бревен 

>в око р ки  и —  установка толщ ины
^весины с авто- сним аем ого  ш пона 

циклом . Эти —  транспортировка  и со р -
вклю чаю т еле- тировка про дукц ии  
рации: —  вы возка

эклама» по адресу: М осква, М -461, ул. Каховка, 31.
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© Специальные дер 
Полировальные,ц 
станки для дере 
промышленности

д а * * ?  I
ние гусе н и ц ы  и те л е ж ки  с р е ж у щ и м и  го л о вка м и  Кс 
Н и ж н и е  гусе н и ц ы  с к о н с тр у и р о в а н ы  из чу гун н ы х  звен. 
ней с ц е н тр а л ь н о й  тягой .

Верхние гусеницы  с пом ощ ью  двойных пруж инны х н 
дящ ееся в обработке. Серия шестерен п е р е д а е т ! 
составляет единый корпус со станиной. С корость пс

интенсификации тепло- и м ассообм ена и разде, 
струж ки на  ф ракции н а са д к а  на стороне загрузки ш 
цилиндро-коническую  форм у д л я  обеспечения вь 
скоростей тангенциально подаваем ого  в барабан  < 
ного агента. Н а  стороне разгрузки  насадка  имеет с 
му конуса, разм ещ енного н а  полом патрубке, укре 
ном на в ал у  с зазором  для  вы вода м елкой фракции, 
образую щ его с барабан ом  кольцевой к ан ал  для 
крупной фракции.

А втору вы дано свидетельство №  208541 от 24 
ря  1966 г.

«И зобретения, промыш ленные образц ы , товарны е знак
1968, Г

М а я т н и к о в а я  п и л а  защ ищ ена авторским 
детельством  №  214068 от 3 м арта  1967 г., выданным 
бретателям  Г. И. Есю нину и Г. М. В асильеву (Сверяло 
ский научно-исследовательский институт лесной промьш 
ленности).

Д л я  возм ож ности пилить бревна больш ого диамет 
рычаг, несущ ий пильный диск, выполнен составным 
двух частей, одн а  из которы х м ож ет перемещ аться 
осевом направлении относительно другой части рычаг

Ш т а м п  д л я  и з г о т о в л е н и я  д е т а л е й  
д р е в е с и н ы ,  п е н о п л а с т а  и п о д о б н ы х  м(  
т е р и а л о в  заявлен  Д . А. Антоновым. Ш там п включа 
ет пуанюон с несколькими ступенчато располож енн 
реж ущ ими кром кам и, м атрицу и съем ник.

Автору вы дано свидетельство №  214069 от 17 ик 
1966 г.

«И зобретения, промыш ленные образц ы , товарны е знак
1968, №

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
У Д К  667.633.266:684

Модификация нитроцеллюлозных лаков кремний 
органическими соединениями. Р ай к и н а  И. Я., Гарка 
не В. Я-, Б елоконова Т. А. «Д еревообрабаты ваю щ а 
промыш ленность», 1968, 17, №  9, с. 4— 5.

О писы ваю тся результаты  работы  по модифи 
лаков, проведенной С пециальны м  проектно-конструк 
ским бюро Г лавм ебельпром а совместно со Специал 
ным конструкторским  бюро хим изации  народного хо 
зяй ства  Л атвийской  С С Р . Р азведы вател ьн ы е  опыты 
казал и , что д л я  повыш ения водостойкости и светост 
кости нитролаков необходимо хим ически совмев 
крем нийорганические компоненты  с пленкообразую иц 
смолой, входящ ей в состав л ак а . В ведение в нитрогли 
талевы й л а к  НЦ-221 крем нийорганических соединен! 
повы ш ает его водостойкость в 30— 40 р аз, теплосто 
кость и содерж ание сухого о статка . М одифицированнь 
л а к  тёхнологичен, хорош о наносится на деревянны е 
другие поверхности м етодом  пневм атического распь 
ния и наливом. В недрение л а к а  НЦ -221 на предпри 
ях улучш ит качество  отделки  вы пускаем ы х изделий при 
одновременном сниж ении р асх о да  л ак а . Т абли ц  1. Биб 
лиограф ий 2.

У Д К  674.047.1 #
Развитие технологии атмосферной сушки пилома 

териалов. Горш ин С. Н . « Д ер евооб раб аты ваю щ ая про­
мыш ленность», 1968, 17, №  9, с. 7.

Автор д ел ает  краткий  обзор достиж ений советски 
ученых и инж енеров в области  атм осф ерной сушки пи­
лом атери алов  за  годы  Советской власти . Советские ис 
следования по атм осферной суш ке наш ли ш ирокое при 
знание за  рубеж ом , в частности в Ч ехословакии, Ве 
рии, СШ А. П рименение м еханизм ов, новых методов 
лад ки  досок, антисептирования в потоке лесопиления п  

'  ранти рует получение деш евой и качественной про 
ции.

У Д К  674.05
О разработке технических норм по ограничению  

ма деревообрабатывающ их станков. Гриньков В. П. «Де 
ревообрабаты ваю щ ая промы ш ленность», 1968, 17, №  1 
с. И .

В статье обосновы вается выбор м етода д л я  опреде 
ления ш умовы х характеристик , величина которы х долж ­
на бы ть установлена в технических норм ах. П ри изме 
рении ш ум а производственного оборудования долж нь 
вы полняться требования ГОСТ 11870—66. И ллю стра 
ций 1.
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Окорочно-лущильный станок 
модели 32Р
для бревен с максимальным 
диаметром 860 мм (34” )

Станок предназначен для 
непреры вны х технологиче­
ских процессов о ко р ки  и 
лущ ения древесины  с авто­
матическим  циклом . Эти 
процессы  вклю чаю т сле­
д ую щ и е  операции:

—  погрузка, выгрузка и 
оцилиндровка бревен

—  установка толщины 
снимаемого шпона

—  транспортировка и сор­
тировка продукции

—  вывозка

За справками обращайтесь во В/О «Внешторгреклама» по адресу: Москва, М-461, ул. Каховка, 31.
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