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НАБОР МЕБЕЛИ БН-088-00 ДЛЯ СТОЛОВОЙ

^ 5 ?

1128

БуФет

СрпБангп

Набор предназначен для столовых ком ­
нат.

Архитектурно-худож ественное реш ение 
изделий основано на традиционных формах 
русской народной мебели.

В состав набора входят: сервант, буфет, 
столы —  обеденны й и для самовара, крес­
ло, стул, скамья, полка навесная.

Простые, лаконичные ф орм ы  корпусной 
мебели обогащ ены город ецкой  росписью  
на филенках.

Стулья и кресла им ею т сквозной пропиль- 
ной орнам ент на спинках и окраш иваю тся 
укрывистыми красками, так ж е  окраш иваю т­
ся дверки серванта и буфета. Эта д екора­
тивная отделка придает изделиям своеоб­
разный колорит.

Лицевые поверхности изделий набора об­
лицовываются строганы м  ш поном  дуба или 
ясеня, покрываю тся лаком. При этом нату­
ральный цвет древесины сохраняется.

Заказы на техническую  докум ентацию  на 
набор мебели БН-088-00 следует направ­
лять по адресу: М осква, И-75, Ш ерем етьев­
ская 85, ВПКТИМ.
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РОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  ПРОМ Ы Ш ЛЕН НОС ТИ СССР 
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го л Я Н В А Р Ь  1971

Пролетарии всех  етран, соединяйтесь!

ость в 1971 — 1975 годах
Н —  П роизводственное управление 
й промыш ленности М инлеспром а СССР

УДК 3 3 8 .4 5 :6 8 4

ной мебели ф ункциональным оборудованием  и приборам и;
—  увеличения производства стульев и рабочих кресел по­

вышенной прочности на металлических каркасах (преим ущ е­
ственно для предприятий общ ественного питания и других 
внерыночных потребителей) до 10— 15% от общ его  выпуска 
стульев;

—  перевода предприятий на изготовление диванов-крова­
тей, диванов и кресел повыш енной комф ортабельности, на­
деж ности и долговечности с применением  м ягких элементов 
из ф орм ованного латекса и других эластичных материалов;

—  увеличения выпуска матрацев двусторонней мягкости 
на пруж инны х блоках, отличаю щ ихся повыш енными эксплуата­
ционными качествами.

О сущ ествление в предстоящ ем  пятилетии указанного уве­
личения объемов производства, улучш ения ассортимента и 
повыш ения технического уровня мебели ставит перед работ­
никами нашей промыш ленности, а также см ежных отраслей 
(маш иностроения, приборостроения, химии) ряд серьезных 
задач, которы е м огут быть успеш но реш ены только на осно­
ве коренной организационной и технической перестройки м е­
бельного производства.

Главными направлениями этой перестройки являются:
—  проведение технологической специализации с органи­

зацией отделочно-сборочны х предприятий по видам мебели 
(корпусная, кухонная, мягкая, столы на ножках, стулья) и спе­
циализированных производств по изготовлению  мебельных 
полуфабрикатов, узлов и деталей из древесны х и других ма­
териалов (металла, пластмассы, текстиля, стекла и других);

—  внедрение в производство мебели взамен массивной 
древесины таких эффективных материалов, как облицованные 
древесноструж ечны е и древесноволокнисты е плиты, гнуто­
клееные детали из шпона, текстурные бумаги, стальные тон­
костенные трубы , пластмассы и другие;

—  создание достаточной производственной базы по изго­
товлению соврем енной мебельной ф урнитуры ;

—  оснащ ение предприятий комплектным вы сокопроизво­
дительным оборудованием .

Технологическая специализация дает возм ож ность с наи­
меньш ими затратами и наибольшим эфф ектом в короткие 
сроки увеличить объемы производства и повысить техниче-
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Пролетарии всех  етран, соединяйтесь!
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НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ
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XX ГО Д  И З Д А Н И Я  N1 1 Я Н В А Р Ь  1971

Мебельная промышленность в 1971 — 1975 годах
В. Д. С О Л О М О Н О В, В. М . КИСИН —  Производственное управление 

лесопильной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности М инлеспром а СССР
УДК 3 3 8 .4 5 :6 8 4

Ярким свидетельством успеш ного претворения в жизнь 
директив XX III съезда партии о повыш ении благосостояния со­
ветского народа и улучш ении ж илищ ны х условий трудящ ихся 
является устойчивый рост спроса населения на мебель.

Коллективы м ебельных предприятий и проектно-конструк­
торских организаций, производственные объединения, глав­
ные управления и министерства сою зны х республик осущ ест­
вили за последние годы больш ие работы по специализации 
производства мебели, соверш енствованию  технологии, меха­
низации трудоем ких работ и улучш ению  качества продукции, 
обеспечили еж егодное перевыполнение планов и увеличение 
выпуска мебели за истекш ее пятилетие более чем в 1,5 раза. 
Однако спрос на мебель все ещ е удовлетворяется непол­
ностью, и на 1971— 1975 гг. предусматривается развитие про­
изводства мебели в ещ е более высоких темпах.

Выпуск мебели на предприятиях М инлеспром а СССР, выра­
батывающих до 80% этой продукц ии от о б щ его  ее производ­
ства в стране, намечено значительно увеличить в 1975 г. по 
сравнению с планом 1970 г. За этот ж е период намечается 
существенно увеличить м ощ ности по производству мебели.

Наряду с ростом  объем ов производства имеется в виду 
значительно улучш ить ассортимент и качество вырабатывае­
мой продукции, обеспечив преим ущ ественное развитие м ощ ­
ностей по выпуску изделий, пользую щ ихся наибольшим спро­
сом: кухонной мебели, стульев, детской мебели, столов.

Намечается развитие выпуска встроенных шкафов с м е­
бельной отделкой и организация преим ущ ественного произ­
водства и продаж и мебели в наборах и гарнитурах. Выпуск 
мебели для общ ественных зданий также намечено увеличить.

Предусматривается дальнейш ее повыш ение технического 
уровня вырабатываемой мебели путем:

—  доведения отделки изделий корпусной мебели по 
1 классу покрытия не менее чем до 70% от общ его  выпуска;

—  оснащения 75— 80% изделий мебели ящиками, полу- 
ящиками и лотками из пластмасс и выклейными из шпона;

{ —  развития производства мебели с прим енением  метал­
лических каркасоз;

—  комплектации больш ей части вырабатываемой кухон­

ной мебели ф ункциональным оборудованием  и приборам и;
—  увеличения производства стульев и рабочих кресел по­

выш енной прочности на металлических каркасах (преим ущ е­
ственно для предприятий общ ественного питания и других 
внерыночных потребителей) д о  10— 15% от общ его  выпуска 
стульев;

—  перевода предприятий на изготовление диванов-крова­
тей, диванов и кресел повыш енной комф ортабельности, на­
деж ности и долговечности с прим енением  м ягких элементов 
из ф орм ованного латекса и других эластичных материалов;

—  увеличения выпуска матрацев двусторонней мягкости 
на пруж инны х блоках, отличающ ихся повыш енными эксплуата­
ционными качествами.

Осущ ествление в предстоящ ем  пятилетии указанного уве­
личения объемов производства, улучш ения ассортимента и 
повыш ения технического уровня мебели ставит перед работ­
никами нашей, промыш ленности, а также см ежных отраслей 
(маш иностроения, приборостроения, химии) ряд серьезных 
задач, которы е м огут быть успеш но реш ены только на осно­
ве коренной организационной и технической перестройки м е­
бельного производства.

Главными направлениями этой перестройки являются:
—  проведение технологической специализации с органи­

зацией отделочно-сборочны х предприятий по видам мебели 
(корпусная, кухонная, мягкая, столы на ножках, стулья) и спе­
циализированных производств по изготовлению  мебельных 
полуфабрикатов, узлов и деталей из древесны х и других ма­
териалов (металла, пластмассы, текстиля, стекла и других);

—  внедрение в производство мебели взамен массивной 
древесины таких эффективных материалов, как облицованные 
древесноструж ечны е и древесноволокнисты е плиты, гнуто­
клееные детали из шпона, текстурные бумаги, стальные тон­
костенные трубы, пластмассы и другие ;

—  создание достаточной производственной базы по изго­
товлению соврем енной мебельной ф урнитуры ;

—  оснащение предприятий комплектным вы сокопроизво­
дительным оборудованием .

Технологическая специализация дает возм ож ность с наи­
меньш ими затратами и наибольш им эффектом в короткие 
сроки увеличить объемы производства и повысить техниче-
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Мебельная промышленность в 1971— 1975 годах
В. Д. С О Л О М О Н О В, В. М . КИСИН —  Производственное управление 

лесопильной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности М инлеспром а СССР
УДК 338 .4 5 :6 8 4

Ярким свидетельством успеш ного претворения в жизнь 
директив XX III съезда партии о повыш ении благосостояния со­
ветского народа и улучш ении ж илищ ны х условий трудящ ихся 
является устойчивый рост спроса населения на мебель.

Коллективы мебельных предприятий и проектно-конструк­
торских организаций, производственные объединения, глав­
ные управления и министерства сою зны х республик осущ ест­
вили за последние годы  больш ие работы по специализации 
производства мебели, соверш енствованию  технологии, меха­
низации трудоем ких работ и улучш ению  качества продукции, 
обеспечили еж егод ное  перевыполнение планов и увеличение 
выпуска м ебели за истекш ее пятилетие более чем в 1,5 раза. 
О днако спрос на мебель все ещ е удовлетворяется непол­
ностью, и на 1971— 1975 гг. предусматривается развитие про­
изводства мебели в ещ е более высоких темпах.

Выпуск мебели на предприятиях М инлеспром а СССР, выра­
батывающ их до 80% этой продукции от общ его  ее производ­
ства в стране, намечено значительно увеличить в 1975 г. по 
сравнению  с планом 1970 г. За этот ж е период намечается 
сущ ественно увеличить м ощ ности по производству мебели.

Наряду с ростом  объем ов производства имеется в виду 
значительно улучш ить ассортимент и качество вырабатывае­
мой продукции, обеспечив преим ущ ественное развитие м ощ ­
ностей по вы пуску изделий, пользую щ ихся наибольш им спро­
сом : кухонной м ебели, стульев, детской мебели, столов.

Намечается развитие выпуска встроенных шкафов с м е­
бельной отделкой и организация преим ущ ественного произ­
водства и продаж и мебели в наборах и гарнитурах. Выпуск 
мебели для общ ественных зданий также намечено увеличить.

П редусматривается дальнейш ее повыш ение технического 
уровня вырабатываемой мебели путем:

—  доведения отделки изделий корпусной мебели по 
1 классу покрытия не менее чем до 70% от общ его  выпуска;

—  оснащ ения 75— 80% изделий мебели ящиками, полу- 
ящ иками и лотками из пластмасс и выклейными из шпона;

5 —  развития производства мебели с применением  метал­
лических каркасоз;

—  комплектации больш ей части вырабатываемой кухон­

ной мебели ф ункциональным оборудованием  и приборам и;
—  увеличения производства стульев и рабочих кресел по­

вышенной прочности на металлических каркасах (преим ущ е­
ственно для предприятий общ ественного питания и других 
внерыночных потребителей) до 10— 15% от о б щ его  выпуска 
стульев;

—  перевода предприятий на изготовление диванов-крова­
тей, диванов и кресел повыш енной комф ортабельности, на­
деж ности и долговечности с прим енением  м ягких элементов 
из ф орм ованного латекса и других эластичных материалов;

—  увеличения выпуска матрацев двусторонней мягкости 
на пруж инных блоках, отличающ ихся повыш енными эксплуата­
ционными качествами.

Осущ ествление в предстоящ ем  пятилетии указанного уве­
личения объемов производства, улучш ения ассортимента и 
повыш ения технического уровня мебели ставит перед работ­
никами нашей промыш ленности, а также смежных отраслей 
(маш иностроения, приборостроения, химии) ряд серьезных 
задач, которы е м огут быть успеш но реш ены только на осно­
ве коренной организационной и технической перестройки м е­
бельного производства.

Главными направлениями этой перестройки являются:
—  проведение технологической специализации с органи­

зацией отделочно-сборочны х предприятий по видам мебели 
(корпусная, кухонная, мягкая, столы на ножках, стулья) и спе­
циализированных производств по изготовлению  мебельных 
полуфабрикатов, узлов и деталей из древесны х и других ма­
териалов (металла, пластмассы, текстиля, стекла и других);

—  внедрение в производство мебели взамен массивной 
древесины таких эффективных материалов, как облицованные 
древесноструж ечны е и древесноволокнисты е плиты, гнуто­
клееные детали из шпона, текстурные бумаги, стальные тон­
костенные трубы, пластмассы и другие ;

—  создание достаточной производственной базы по изго­
товлению соврем енной м ебельной ф урнитуры;

—  оснащение предприятий комплектным вы сокопроизво­
дительным оборудованием .

Технологическая специализация дает возм ож ность с наи­
меньшими затратами и наибольшим эфф ектом в короткие 
сроки увеличить объемы производства и повысить техниче-
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ский уровень предприятий. Такая специализация особенно 
важна в связи со сложивш ейся к настоящ ему времени струк­
турой м ебельной промыш ленности. В 1970 г. из 625 действую ­
щ их м ебельных предприятий и мебельных цехов деревообра­
батываю щ их комбинатов М инлеспром а СССР только 125 выпу­
скаю т п родукц ию  более чем на 5 млн. руб. в год и выраба­
тывают нем ногим  более половины общ его  выпуска мебели. 
О стальные предприятия (среди них около 400 м ощ ностью  м е­
нее чем  по 3 млн. руб .) изготовляю т почти половину всей м е­
бели, работаю т по полном у технологическом у циклу и мало­
пригодны  для интенсиф икации производства и освоения со­
врем енной технологии. Эффективная интенсификация этих 
м ощ ностей возм ож на только путем узкой специализации каж­
д о го  предприятия на выполнение отдельных этапов технологи­
ческого  процесса по изготовлению  мебельных полуф абрика­
тов и деталей или по отделке и сборке  технологически одно­
р одны х изделий мебели.

О рганизация централизованного изготовления мебельных 
деталей имеет целью  создание в течение пятилетия доста­
точно м ощ ной и устойчивой производственно-технической ба­
зы  для обеспечения отделочно-сборочны х мебельных пред­
приятий полуф абрикатами и ком плектую щ им и изделиями вы­
сокой степени готовности. Эти производства в отличие от так 
называемых базовых предприятий намечается специализиро­
вать на изготовление узкой номенклатуры полуф абрикатов и 
деталей, в том  числе из недревесных материалов. Каждому 
производственном у объединению  (министерствам и управлени­
ям сою зны х республик) необходим о в первую  очередь орга­
низовать на заводах древесноструж ечны х и древесноволокни­
стых плит, лесопильно-деревообрабаты ваю щ их, фанерных и 
реконструируем ы х м ебельных предприятиях централизован­
ное изготовление м ебельных щитов из древесноструж ечны х 
плит, в том  числе ламинированных (с текстурой древесины и 
одноцветны х) и с печатной текстурой древесины по грунту; 
м ебельных деталей из древесноволокнисты х плит, в том  числе 
эм алированных; гнуто-клееных деталей из шпона; брусковы х 
деталей из пиломатериалов хвойных и лиственных пород  (для 
м ягкой мебели, столов и столярных стульев). О дноврем енно 
за счет специализации и реконструкции мебельных предприя­
тий, работаю щ их по полном у технологическом у циклу, сле­
дует организовать специализированны е производства метал­
лических каркасов, пруж инны х блоков для матрацев; мягких 
элементов из латексной губки и д ругих эластичных материа­
лов, обтянутых тканью, изделий и полуф абрикатов из пласт­
масс, м ебельных зеркал и д ругих  изделий.

П ри развитии производства перечисленных выше полу­
ф абрикатов следует учитывать некоторы е особенности дина­
м ики их потребления. К 1975 г. удельное потребление древес­
ноструж ечны х плит для мебели на 1 млн. руб., несмотря на 
сниж ение толщ ин и более полное использование, намечено 
увеличить по сравнению  с 1970 г. 50% плит подлеж ит по­
ставке с облагорож енной  поверхностью  (ламинированными 
или с печатной текстурой древесины). П ланируемое увеличе­
ние потребления гнуто-клееных элементов из шпона с 45 до 
75 м 3 для мебели на 1 млн. руб., вовлечение в сф еру произ­
водства мебели стальных тонкостенных труб разного проф иля 
и ш ирокой ном енклатуры полуф абрикатов из пластмасс дадут 
возм ож ность перейти на изготовление наиболее экономичных 
конструкций корпусной мебели без применения брусковых 
деталей, а такж е коренны м  образом  изменить ассортимент 
стульев с доведением  выпуска гнуто-клееных стульев до  40% 
и стульев на металлических каркасах до 20% от общ его  их 
выпуска. П рим енение древесны х плит с облагорож енной по 
верхностью  даст возм ож ность обеспечить заданный рост про ­
изводства м ебели без сущ ественного увеличения объемов рас­
хода строганого  шпона.

О тделочно-сб орочны е предприятия имеется в виду орга­
низовать как узкоспециализированны е на выпуск техноло­
гически однородны х изделий с учетом возм ож ности ком плек­
тования в каж дом  эконом ическом  районе (производственном  
объединении) о дного  или нескольких наборов и гарнитуров. 
Вырабатываемые на нескольких специализированных пред­
приятиях изделия долж ны  проектироваться и изготовляться в 
едином  архитектурном  оф ормлении, а координация их постав­
ки для комплектации наборов и гарнитуров долж на осущ е­

ствляться с учетом  соблю дения заданных эталонов отделки и 
обивки. Внедрение такой системы, сохраняю щ ей при выпуске 

наборов и гарнитуров мебели преимущ ества массового спе­
циализированного производства, дало полож ительные резуль­

таты на предприятиях С еверного Кавказа, Ленинграда и ряда 
других районов.

В пятилетии предусматривается организация следую щ их 
основных типов отделочно-сборочны х предприятий:

—  О тделочно-сборочны е предприятия по изготовлению  
корпусной мебели (отдельно для спален, общ их и детских 
комнат). При изготовлении корпусной мебели соврем енны х 
конструкций, в основном  без применения пиломатериалов, со­
кращается технологический цикл и прим ерно 20% производст­
венных площадей, занятых под обработку брусковы х дета­
лей, м ож ет быть использовано для увеличения объем ов п р о ­
изводства. Согласно произведенны м  расчетам, прим енение 
ламинированных м ебельных щитов (за счет исклю чения опера­
ций фанерования, шлиф ования и отделки) вы свобож дает до  
60% производственных площадей, а применение щитов с пе­
чатной текстурой древесины  —  40% и даст возм ож ность зна­
чительно увеличить выпуск мебели на небольш их предприя­
тиях, работаю щ их в настоящее время по полном у технологи­
ческом у циклу.

—  О тделочно-сборочны е предприятия по изготовлению  
столов рассчитываются на массовое производство обеденны х 
и других бестумбовых столов, предназначаемых для ком плек­
тования наборов и гарнитуров, а также для штучной продаж и. 
Крышки столов подлеж ат поставке в виде облагорож енны х 
щитов, а подстолья и нож ки —  в виде брусковы х деталей 
(прим ерно 75% ) и металлических каркасов (прим ерно 25% ).

—  Стульевые предприятия намечаются трех типов: для 
изготовления стульев из гнуто-клееных элементов из шпона и 
древесины, столярных стульев на металлических каркасах.

—  Два типа предприятий м ягкой мебели: по  изготовле­
нию  диванов, диванов-кроватей и кресел и по производству 
матрацев. Для повыш ения комф ортабельности м ягкой мебели, 
снижения ее трудоем кости и лучш его использования произ­
водственных м ощ ностей предусматривается постепенная заме­
на пруж инных конструкций губчатыми изделиями из латекса 
и другим и эластичными материалами. Улучш ение качества 
матрацев будет осущ ествляться путем соверш енствования 
конструкций пруж инны х блоков, применения рулонны х насти­
лочных материалов и увеличения выпуска матрацев двусто- 
ро:<ней мягкости.

—  Предприятия по производству наборов кухонной м е­
бели, в том числе стационарной, подлежащ ей установке при 
заселении строящ ихся жилы х зданий. Значительное увеличе­
ние объемов производства кухонной мебели в предстоящ ем  
пятилетии обусловливает необходим ость бы стрейш его расш и­
рения производственной базы, главным образом  за счет спе­
циализации и лучш его использования м ощ ностей действую ­
щих предприятий. С оврем енны е наборы кухонной м ебели под­
лежат укомплектованию  ф ункциональным оборудовани ем  и 
приборам и, обеспечиваю щ им и облегчение труда в дом аш нем  
хозяйстве. Конструкция, устройство и разм еры  кухонной м е­
бели четко определяю тся ф ункциональным назначением каж ­
дой секции, разм ерам и и планировкой кухонь в типовых квар­
тирах и размерами основного  кухонного оборудования, что 
дало возможность разработать единую  м одульную  систему, 
позволяю щ ую  ж естко униф ицировать разм еры  основных эле­
ментов. Наиболее целесообразны м  является изготовление ку­
хонной мебели из ламинированных древесноструж ечны х плит, 
не требую щ их отделки, что при обеспечении вы сокого каче­
ства и удобства эксплуатации сокращ ает цикл производства 
изделий и снижает их трудоем кость. Так же, как в изделиях 
корпусной мебели, при изготовлении кухонной имеется воз­
м ожность обойтись без прим енения брусковы х деталей, пред ­
усм отрев опоры в виде цоколя из древесноструж ечны х плит 
или в виде нож ек из тонкостенны х стальных труб  различных 
профилей, а ящики —  из пластмасс или гнуто-клееных эле­
ментов из шпона. Рационально организованное предприятие 
по производству кухонной мебели представляется без цехов 
для обработки брусковы х деталей и без отделочных цехов.

Для нам еченного развития производства м ебели для о б ­
щественных зданий с доведением  д о  10— 12% о б щ его  объе­
ма выпуска мебели необходим о выделить специализирован­
ные предприятия. При больш ой номенклатуре и разнооб ра­
зии м еблируем ых помещ ений мебель для общ ественных зда­
ний м ож ет быть классиф ицирована по нескольким технологи­
чески однородны м  группам , как-то: корпусная мебель с про ­
зрачной отделкой для гостиниц, санаториев, административ­
ных и учебных помещ ений, корпусная мебель с укрывистой 
отделкой для больниц и  детских учреж дений, стулья и кресла 
на металлических каркасах, деревянны е стулья, столы на м е­
таллических каркасах, униф ицированная мягкая мебель для

2 Д еревообрабат ываю щ ая промышленность. 1971/1
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Пбмбщбний раЭличнбго назначения и другие . О рганизация 
производства мебели для общ ественных зданий, т. е. специа­
лизация отделочно-сборочны х предприятий на выпуск техно­
логически однород ны х изделий и комплектация наборов, м о­
жет быть принята такой ж е, как и мебели для продаж и насе­
лению'.

При технологической специализации и увязке работы от­
делочно-сборочны х и заготовительных предприятий имеется 
в виду, как правило, организация изготовления мебельных д е ­
талей в каж дом  производственном  объединении или эконо­
мическом районе. В отдельных случаях возм ож но прикрепле­
ние отделочно-сборочны х предприятий, располож енных, на­
пример, в районах С редней Азии, к комбинатам других райо­
нов. Во всех случаях обязательным  условием является уста­
новление прям ы х и длительных связей м еж д у предприятиям и- 
потребителями и предприятиям и-поставщ икам и мебельных по­
луфабрикатов.

Для осущ ествления технологической специализации тре­
буется больш ая организаторская работа всех подразделений 
м ебельной пром ы ш ленности наш его министерства, а также 
пром ыш ленности древесны х плит, фанерной и лесопильно-де­
ревообрабаты ваю щ ей. Н еобходим о в самые сжатые сроки за­
кончить разработку схем специализации по каж дом у произ­
водственном у объединению , установить перспективный про­
филь каж д ого  м ебельного  предприятия, определить заводы 
древесны х плит, ф анерные и лесопильно-деревообрабаты ваю ­
щ ие предприятия, на которы х д ол ж но  быть организовано из­
готовление м ебельных полуф абрикатов. Следует особо учиты­
вать, что при сравнительно ограниченны х капиталовложениях, 
выделяемых м ебельной пром ыш ленности на новое строитель­
ство, прирост м ощ ностей долж ен быть главным образом  д о­
стигнут за счет проведения специализации, организационно­
технических м ероприятий и реконструкции действую щ их пред­
приятий. С троительство новых м ебельных предприятий наме­
чается преим ущ ественно в районах Сибири, С редней Азии 
и Д альнего Востока, им ею щ их в настоящее время относитель­
но низкий уровень производства мебели на душ у населения.

Для соврем енны х конструкций мебели и механизации 
процессов ее производства требуется создание новых видов 
высококачественной мебельной ф урнитуры . П роизводствен­
ная база по изготовлению  мебельной ф урнитуры долж на 
быть создана почти заново, за счет организации специализи­
рованных производств ш арнирны х петель, стяж ек и других 
наиболее м ассовых изделий ф урнитуры . В настоящее время 
уж е  создаю тся специализированны е производства мебельной 
ф урнитуры  на Э лектрогорском  м ебельном  комбинате, Крас­
нодарском  зеркально-ф урнитурном  комбинате, Ростовском за­
воде пластикатных изделий и других. Для полного обеспече­
ния потребностей м ебельной промыш ленности необходим о 
привлечь к изготовлению  ф урнитуры  предприятия п р иб оро­
строительных и м аш иностроительных министерств.

О дним  из важнейш их условий дальнейш его технического 
прогресса мебельной пром ыш ленности является внедрение в 

производство новых, эффективных материалов. В этом деле 

требуется серьезная пом ощ ь ряда см ежных министерств.
М инистерство целлю лозно-б ум аж ной промыш ленности 

долж но, уж е  начиная с этого  года, организовать поставку 
специальных бум аг для облицовки и ламинирования мебель­
ных щитов (каж ды й квадратный м етр такой бумаги заменяет 
почти два квадратных метра строганого  шпона из древесины 
ценных п о р од  и снижает расход лакокрасочных материалов 
на 20— 25% ).

Н еобходим о увеличить объемы поставки продукции М ини­
стерства химической пром ыш ленности при одноврем енном  о б ­
новлении номенклатуры поставляемых материалов и повыш е­
нии их технического уровня. К числу этих материалов в пер ­
вую  очередь нуж но отнести бы стросохнущ ие лаки для высо­
кокачественной матированной и глянцевой отделки ф анеро­
ванных поверхностей, комплекты лакокрасочных материалов 
для печатания текстуры древесины на древесны х плитах, эма­
ли для отделки древесноволокнисты х плит, тонкие листовые 
пластики для облицовки рабочих поверхностей мебели, уда­
ропрочны й полистирол и д ругие  виды пластмасс. В связи с 
соверш енствованием технологии ф анеровальных и склеенных 
работ необходим о улучш ить и обновить ассортимент клеевых 
материалов за счет ш ирокого  применения новых видов клеев 
для ламинирования древесны х плит и работы на ф анероваль­
ных прессах проходного  типа; термопластичных клеев для 
оклейки кром ок; термопластичной клеевой нити для стяжки 
шпона, клеев для односторонней приклейки листовых пласти­
ков холодны м  способом  и других.

Для повыш ения комф ортабельности и снижения труд оем ­
кости м ягкой мебели М инистерство неф теперерабатываю щ ей 
и нефтехимической промыш ленности СССР и М инистерство 
химической пром ыш ленности долж ны  значительно увеличить 
объемы производства губчатых изделий из латекса и пено­
полиуретана для изготовления беспруж инны х эластичных эле­
ментов с диф ф еренцированны м и качественными показателя­
ми (объемный вес, упругие  свойства) применительно к раз­
личному назначению этих элементов (сиденья диванов, спин­
ки, секционные подуш ки и т. д.).

Н епременным  условием р е зкого  увеличения выпуска м е­
бели на действую щ их предприятиях является оснащ ение их 
соврем енны м  вы сокопроизводительны м  оборудованием . По­
становлением ЦК КПСС и Совета М инистров СССР «Об улуч­
шении организации работы лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
промыш ленности» предусм отрена поставка в 1972— 1975 гг. 
предприятиям и М инистерства станкостроительной и инстру­
ментальной промыш ленности оборудования для производства 
корпусной мебели, в том  числе комплекты для ф анеро­
вальных работ, комплекты оборудования для отделки м е ­
бельных щитов и комплекты для печатания текстуры  д р е ­
весины на мебельных щитах. Н еобходим о обеспечить высо­
кий технический уровень и своеврем енную  поставку этого 
оборудования. Следует отметить, что станкостроительная про­
мыш ленность вырабатывает в настоящее время и планирует 
на 1971— 1975 гг. выпуск далеко не полной номенклатуры 
оборудования, необходим ого  для развития производства та­
ких важнейш их изделий, как стулья и м ягкая мебель. О снов­
ное количество оборудования поставляется мебельным  пред ­
приятиям в виде отдельных позиционны х станков, что сд ер ж и ­
вает ком плексную  механизацию  производства и рост произ­
водительности труда. М инистерство станкостроительной и ин­
струментальной промыш ленности д олж но  принять неотлож ны е 
м еры  к удовлетворению  возросш их потребностей м ебельной 
промыш ленности в ком плектном  вы сокопроизводительном  
оборудовании.

О сущ ествление высоких темпов дальнейш его развития 
производства мебели д олж но  вестись на протяж ении всего 
пятилетия, начиная с 1971 г. Коллективы м ебельных пред­
приятий, научно-исследовательских, проектно-конструкторских 
и проектных организаций министерства, вставшие вместе со 
всем советским народом  на уд арную  труд овую  вахту в честь 
XX IV  съезда КПСС, прилож ат все силы для успеш ного реш е­
ния задач, стоящ их перед м ебельной пром ы ш ленностью  в на­
ступивш ем пятилетии.

Деревообрабатывающая промышленность, 1971Ц
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Наука и йьехншеа

О конструкциях предельных калибров в мебельной промышленности
И. Н. ВЕКМАН, Е. И. С АП О Ж Н И КО В —  В П К Т И М

УДК 6 8 4 :6 2 1 .7 5 3 .3

Н а основании опыта конструирования предельных калиб­
ров по заявкам  отдельных предприятий мебельной про­
мышленности с учетом ГОСТ 14025—68 во ВПКТИМе 

разработаны типовые конструкции предельных калибров для 
контроля шиповых соединений и присадочных отверстий дета­
лей бытовой мебели. При разработке этих калибров учитыва­
лось то, что для контроля размеров одного и того же элемен­
та деталей мебели необходимо предусмотреть различные типо­
вые конструкции калибров. Выполнение этого условия дает 
возможность производственникам применять различные кон­
струкции предельных калибров в зависимости от местных воз­
можностей, а отечественной промышленности — наладить 
централизованное серийное изготовление калибров разных кон­
струкций для мебельной промышленности, отвечающих всем 
требованиям технических условий на типовые калибры.

Централизованное производство предельных калибров не­
обходимо организовать на специализированном предприятии 
Министерства станкостроительной и инструментальной про­
мышленности.

Классификация калибров в деревообработке отсутствует. 
В связи с этим во ВПКТИМ е была разработана такая систе­
ма классификации, которая устанавливает порядок условных 
обозначений подгрупп, видов и разновидностей калибров для 
измерения и контроля линейных и угловых величин в мебель­
ной промышленности. По разработанной классификации к аж ­
дый номинальный размер калибра данной конструкции и на­
значения имеет определенное обозначение, что позволит произ­
водить заказы  на калибры при их серийном изготовлении. 
Классификация предусматривает такж е и дальнейшую разра­
ботку калибров для мебельного производства.

Классификация учитывает применение различных калибров 
для контроля тех или иных элементов мебели:

Контролируемый элемент

Длина, ширина и толщина щитов, 
брусковых деталей, узлов изде­
лий мебели и т. п.

Толщина шипов одинарных, ши­
рина шипов, диаметр шкантов

Толщина шипов при их группо­
вом расположении 

Комплексная проверка располо­
жения прямых ящичных шипов 

Ширина проушины, ширина гнезда

Длина шипов, глубина проушин;

Высота заплечиков шипов

Диаметр отверстий

Длина гнезда

Межцентровые расстояния при­
садочных отверстий

Расположение присадочных от­
верстий, измеряемое от базы 
(кромки элемента мебели — щи­
та, рамки и др.)

Рекомендуемые конструкции калиб­
ров в соответствии с классифика­

цией

Скобы регулируемые односторонние 
скобы нерегулируемые односто­
ронние и двусторонние 

С кобы регулируемые односторонние; 
скобы листовые прямоугольные 
односторонние и двусторонние; 
скобы листовые круглые односто­
ронние

Скобы листовые прямоугольные 
односторонние и двусторонние 

Комплексные калибры-гребенки

Нутромеры односторонние и двусто­
ронние; пробки неполные односто­
ронние и двусторонние 

Глубиномеры двусторонние и однс- 
сторонние 

Уступомеры односторонние и дву­
сторонние, регулируемые и нере­
гулируемые 

Пробки односторонние и двустор01 - 
вне

Нутромеры односторонние и дгу- 
сторонние 

Калибры на штанге или трубе д; я 
комплексной проверки межцентрс- 
вых расстояний 

Калибры на штанге или трубе для 
комплексной проверки расположе­
ния отверстий относительно базы

В связи с тем, что в мебельной промышленности широко 
применяются материалы или полуфабрикаты, содержащие син­
тетические смолы, оказывающие абразивное действие на изме­
рительные части калибров, эти части калибров должны обла­
дать высокой износостойкостью. В технических условиях для 
измерительных частей калибров предусмотрено использовать 
инструментальную легированную сталь марки X по 
ГОСТ 59050—63, инструментальные углеродистые стали марок

У10А и У12А по ГОСТ 1435—54 и цементируемые углероди­
стые стали марок 15 и 20 по ГОСТ 1050—60.

Калибр при достаточной жесткости должен обладать м а­
лым весом. Поэтому для корпусов большегабаритных калиб­
ров (например, калибров для контроля межцентровых расстоя­
ний присадочных отверстий, скоб и нутромеров больших раз­
меров и др.) предусмотрено применение дюралюминиевых труб. 
Такие калибры при малом весе обладают высокой жесткостью, 
несмотря на большие линейные размеры (до 1500—2000 мм).

Все кронштейны, штанги, корпусы сборных калибров (на­
пример, скоб, регулируемых до размера 260 мм) следует изго­
товлять из сталей марок 45 по ГОСТ 1050—60 и 40Х по 
ГОСТ 4543—61. Болты, винты, а такж е регулировочные и сто­
порные винты могут изготовляться из сталей марок 3 и 5 по 
ГОСТ 380—60.

Износостойкость калибров обеспечивается соответствую­
щей термообработкой отдельных элементов и в особенности из­
мерительных частей. Стали марок X, У10А и У12А, применяе­
мые для измерительных частей калибров, следует подвергать 
закалке и отпуску с последующим обеспечением их твердости 
48—54 НКс. При применении малоуглеродистых марок 15 и 20 
необходимо ввести операцию цементации. После термообработ­
ки с цементацией твердость измерительной поверхности калиб­
ра должна быть в пределах 48—54 НКс. Цементацию следует 
проводить на глубину 0,6—0,8 мм. Все корпусы сборных калиб­
ров, кронштейны, штанги и другие детали должны быть зак а ­
лены до твердости 30—35 НКс.

ГОСТ 14025—68 предусматривает весьма малые допуски 
на изготовление калибров в зависимости от измеряемых номи­
нальных размеров (для 2-го класса точности и 1-го ряда сво­
бодных размеров в пределах от 20 до 220 м км ). Такие неболь­
шие допуски требуют обеспечения высокой чистоты измери­
тельных поверхностей.

Ниже приведены классы чистоты по ГОСТ 2789—59 изме­
рительных поверхностей калибров в зависимости от их назна­
чения.

Назначение калибров

Класс 
чистоты из­
меритель­

ной п о ­
верхности

Калибры, предназначенные для проверки линейных размеров 
деталей и изделий, изготовляемых по первому и второму  
классу точности и первому ряду свободных размеров . . . .  V 9

Калибры, предназначенные для проверки линейных размеров  
деталей и изделий, изготовляемых по третьему классу точ­
ности и второму классу свободных р а з м е р о в   V 8

Уступомеры, глубиномеры, шаблоны профильные, вставки ка­
либров для комплексной проверки межцентровых расстояний 
присадочных отверстий, катибры для комплексной проверки 
расположения ш ипов.....................................................................................  V 7

Маркировка должна осуществляться прочной надписью и 
может производиться методом травления, гравировки, клейме­
ния (только на маркировочных ш айбах). Номинальный размер 
следует обозначать цифрами более крупного размера. Кроме 
номинального размера, должны быть обозначены: предельные 
отклонения (посадка и класс точности) измеряемых деталей, 
узлов или изделий; назначение сторон калибра, например для 
двусторонних калибров «ПР» и «НЕ», типовой калибр по клас­
сификации и товарный знак завода-изготовителя.

В паспорте на калибр необходимо указать следующие его 
данные: наименование и назначение; обозначение по класси­
фикации; исполнительные размеры с указанием фактических до­
пусков проходной и непроходной сторон; вес; допускаемый 
размер изношенного калибра; дата и место изготовления; дата 
проверки калибра.

Контроль качества калибров следует проводить по графи­
кам проверки, разрабатываемым в соответствии с нормами пе­
риодичности проверок. Н а крупных предприятиях целесообраз­

4 Д еревообрабат ываю щ ая промышленность, 19Г71Ц

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



но организовать контрольно-проверочную службу в отделе 
главного механика.

Калибры рекомендуется хранить на стеллажах в инстру­
ментально-раздаточных кладовых. Калибры больших размеров 
следует располагать в подвешенном состоянии или на стелла­
жах на трех опорах. О бщ ая высота стеллажей не должна пре­
вышать 1750 мм. Н а верхних полках следует хранить более 
мелкие калибры и калибры, которыми пользуются реже. У каж ­
дой ячейки или места хранения калибров должны быть хорошо 
видимые надписи-номера типового калибра по классификации, 
а также крючок для марки.

К аж дая инструментально-раздаточная кладовая должна 
иметь как естественное, так и искусственное освещение. П ло­
щадь инструментально-раздаточной кладовой определяется в 
зависимости от количества стеллажей с учетом ширины прохо­
да между ними не менее 1 м.

Следует учесть, что только хорошо организованное кали­
бровое хозяйство может дать большой эффект при использо­
вании калибров на мебельных предприятиях, ликвидировать 
ручные подгоночные операции, значительно сократить брак и 
повысить производительность труда.

Внутренние напряжения и деформации 

при шлифовании и полировании

в лаковых покрытиях

Инж. В. А . ЧЕРВИНСКИЙ —  М Я Т И

В современном процессе отделки мебели большое значение 
имеет облагораживание, т. е. шлифование и полирова­
ние лаковых (особенно полиэфирных) покрытий, во мно­

гом определяющее их декоративные и эксплуатационные к а­
чества. Ш лифование и полирование приводят к изменению 
напряжений в лаковых покрытиях. Поскольку с этим связана 
возможность появления таких дефектов, как  микротрещины, 
отслаивание от подложки и т. п., изучение внутренних напря­
жений в покрытиях при их шлифовании и полировании пред­
ставляет как научный, так и практический интерес.

В настоящей статье даются результаты исследований, 
имевших целью установить величину и кинетику внутренних 
напряжений, возникающих в покрытиях при шлифовании и по­
лировании, и оценить степень их опасности. Д ля это: о была 
применена следующая методика испытаний.

Л ак (НЦ-222 или парафипсодержащий лак «Поли- 
текс 023А») наносили кистью на образны из бука (с продоль­
ным расположением волокон), размерами 80X 6X 0,7 мм, и об­
разцы из латуни, размерами 80X 6X 0,2 мм. Покрытия образ­
цов шлифовали и полировали на установке, схематически по­
казанной на рис. 1. Ее основные части — шлифовально-полиро­
вальный барабан, обтянутый 30-миллиметровым слоем поро­
лона, и откидной рычаг, на котором укреплялся образец. При
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шлифовании на барабан надевали ленту шлифовальной шкур­
ки марки «Глобус» №  320, при полировании же лентой не 
пользовались, а натирали барабан брикетированной пастой 
«Циклон-25».

При помощи подвешиваемых к концу рычага грузов обра­
зец прижимался к барабану под давлением 0,085 кГ/см2 при 
шлифовании и 0,075 кГ/см7 при полировании. О круж ная ско­
рость барабана была 20 м/сек.

Внутренние напряжения в покрытии определяли по разно­
сти величин прогиба образца до и после нанесения покрытия, 
как это предусмотрено ГОСТ 13036—67. Поскольку предусмот­
ренное стандартной методикой для измерения величины про­
гиба стационарное консольное закрепление образца было з а ­
труднено при исследовании шлифования и полирования, мы 
применили для этой цели специальное приспособление, состоя­
щее из двух опор и визирной иголки, укрепленной посредине. 
Образец укладывался на опоры лицевой стороной вверх. П ро­
гиб, вызванный напряжением в покрытии, определяли по раз­
ности расстояний меж ду иглой и отметкой на образце до и 
после нанесения покрытия.

Изменение способа закрепления образца потребовало в 
свою очередь изменения формулы для расчета напряжений. 
Была применена расчетная схема внецентренно сжатой балки 
на двух опорах. При этом в формуле, связывающей прогиб 
балки с силами, осуществляющими прогиб, эти силы были за ­
менены произведением величины внутренних напряжений в по­
крытии на его поперечное сечение. Расстояние меж ду равно­
действующей внутренних нормальных напряжений и нейтраль­
ной линией образца принималось равным полусумме толщин 
покрытия и подложки.

После соответственных преобразований была получена 
формула
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где а  — внутренние напряжения в покрытии, кГ/см7;
Н — прогиб образца в середине между опорами, см\
Е  — модуль упругости подложки, кГ/см7;
<1 — толщина подложки, см;
I — расстояние между опорами, см;

8  — толщина покрытия, см.
Общий порядок проведения опытов был таким. Образцы, 

предназначенные для испытания каж дого лака, делили на две 
партии: в одной их подвергали облагораживанию, в другой — 
нет. При помощи горизонтального микроскопа замеряли на­
чальный прогиб у всех образцов. Наносили лак. Через к аж ­
дые 4—6 ч с момента нанесения замеряли текущий прогиб. 
Через 16—20 ч — для полиэфирного лака и 72 ч для нитро- 
целлюлозного делали последний перед шлифованием замер 
прогиба. Затем образцы поочередно укрепляли на рычаге уста­
новки. Включали электродвигатель, переводили рычаг в ра­
бочее положение, навешивали груз. Образец вводили в сопри­
косновение с барабаном и одновременно включали секундо­
мер. По истечении заданного времени рычаг отводили, образец 
снимали и помещали в приспособление для замера величины 
прогиба.

Напряжения подсчитывали по формуле (1). Наблюдения 
за изменением напряжений в покрытиях тем и другим лаком 
продолжались в течение 12— 14 суток с момента нанесения. 
Результаты наблюдений показаны на рис. 2, 3, где графики 
внутренних напряжений построены для покрытий, которые под­
вергались непрерывному шлифованию в течение 3 сек и поли­
рованию — 8 сек.

Наблюдаемые на графиках характерные пики соответст­
вуют: первый по ходу времени — напряжениям, образующим­
ся сразу после шлифования, второй — напряжениям после по­
лирования. Зависимости внутренних напряжений от времени 
для нитролаковых и полиэфирных покрытий древесины и ме­
талла имеют общий характер: по окончании обработки наблю­
дается резкий подъем напряжений, переход через максимум, 
затем падение напряжений с переходом через второй, менее 
выраженный максимум. При этом у некоторых образцов сразу 
же после окончания обработки в течение нескольких секунд на­
блюдались отрицательные или пониженные по сравнению с на­

Рис. 1. Схема экспериментальной 
установки для  шлифования и по­

лирования образцов:
/  — образец; 2 — рычаг; 3 — рабочий 

барабан; 4 — грузы
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чальными напряжения. Это свидетельствует о том, что во вре­
мя шлифования и полирования в покрытии возникают пони­
женные по сравнению с существовавшими до обработки или 
даж е отрицательные напряжения.

Характер кинетических кривых можно объяснить повыше­
нием температуры покрытия при обработке и различием коэф­
фициентов термического расширения покрытия и подложки. И з­
вестно, что величина коэффициентов термического расширения

Сути

Рис. 2. Внутреннее напряжение в  покрытиях из латуни:
/  — не подвергавшихся облагораживанию; 2 — подвергавшихся обла­
гораживанию; пунктир — покрытия лаком НЦ-222 толщиной 60 м<; 
сплошные линии — покрытия лаком «Политекс 023А» толщиной 400 мк

материалов, применяемых в 
мебельной промышленности 
для производства лаков, ко­
леблется в пределах 2,5ч- 
Ч-10ХЮ -5, у древесины 
вдоль волокон — 4ч-7Х>10_6, 
а у латуни — 18ч-20хЮ -6. 
Различия коэффициентов 
термического расширения 
покрытий и подложки при-

Рис. 3. Внутренние напря­
жения в покрытиях лаком 
«Политекс 023 А» толщи­
ной 400 мк  на древесине бу­

ка вдоль волокон:
1 — не подвергавшихся облаго­
раживанию; 2 — подвергавших­

ся облагораживанию

водят к появлению в покрытии во время шлифования или по­
лирования напряжений сжатия. Они суммируются с имеющи­
мися в  покрытии усадочными напряжениями, и в зависимости 
от величины термических и усадочных напряжений получается 
результирующее напряжение того или иного знака.

После окончания обработки остывание покрытия начинает­
ся с поверхности. Нижние его слои и прилежащие к  нему слои 
подложки оказываются разогретыми в большей степени. 
Вследствие этого в покрытии образуются напряжения растя­
жения, превышающие те, которые существовали до обработки. 
На рис. 2 и 3 этому процессу соответствуют участки кинетиче­
ских кривых с резко возрастающими напряжениями.

По мере остывания образца и выравнивания по толщине 
покрытия температурных полей выравниваются и напряжения, 
возвращ аясь по величине к номинальным (т. е. усадочным на­
пряжениям в покрытии той ж е толщины, не подвергавшемся 
облагораживанию), если во время обработки в покрытии не 
произошли необратимые пластические деформации.

Таким образом, деформации, приобретенные облагорожен­
ными полиэфирными покрытиями, выдержанными до облагора­
живания в течение 24 ч, являются высокоэластичными, так как 
возникшие избыточные напряжения в конечном итоге становят­
ся равными или почти равными номинальным. В покрытиях 
ж е лаком НЦ-222 эти деформации оказываются пластически­
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ми, поскольку окончательные напряжения после шлифования 
меньше номинальных. Это и понятно, если учесть, что нитро- 
лаковые покрытия имеют, в отличие от полиэфирных, линей­
ную структуру макромолекул. При повышении температуры, 
вызванном рабочим органом станка, силы межмолекулярного 
взаимодействия легко преодолеваются вследствие возросшей 
энергии кинетического движения макромолекул и происходит 
течение полимера.

Второй, менее выраженный максимум на кинетических 
кривых (см. рис. 2, 3) свидетельствует о сложном характере 
распределения напряжений по толщине покрытия и о перерас­
пределении их с течением времени.

При обработке покрытий со сроком выдержки менее 24 ч 
вторичное повышение напряжений после окончания облагора­
живания было значительным. В некоторых случаях вторичный 
подъем напряжений был выше первого пика.

Величина внутренних остаточных напряжений линейно з а ­
висит от времени непрерывного полирования. При большой 
продолжительности полирования внутренние напряжения мо­
гут в течение длительного срока превышать номинальные. 
При проведении соответствующих опытов были обнаружены 
локальные отслаивания покрытия от подложки при непрерыв­
ном шлифовании свыше 3 сек и непрерывном полировании 
свыше 8 сек.

В облагороженных покрытиях древесины бука вдоль воло­
кон лаком «Политекс П23А» толщиной 300 мк зависимость 
максимальных внутренних напряжений от времени выдержки 
до облагораживания характеризуется данными табл. 1.

Т а б л и ц а  1
Время выдержки, ч

Максимальные внут­ Отношение максимальных
ренние напряжения внутренних напряжений

до шлифо­ до полиро­ после облагоражива­ к усадочным после обла­
вания вания ния, кГ/см2 гораживания

4 6 12,0 6,0
22 24 19,5 3,4
46 48 21,5 3, 3

Максимальные внутренние напряжения, как видно из 
табл. 1, растут с ростом продолжительности выдержки. Отно­
шение же их к усадочным для выдержки 24 и 48 ч одинако­
во, а для 6-часовой выдержки — почти в 2 раза выше. П одоб­
ные же результаты получены для покрытий на латуни.

Максимальные внутренние напряжения, возникающие в 
покрытии после шлифования и полирования, являются следст­
вием деформаций, вызванных рабочим органом станка и разно­
родным тепловым расширением покрытия и подложки в про­
цессе разогрева и остывания. Связь деформаций с механиче­
скими силами, их вызывающими, хорошо изучена. Согласно 
теории высокоэластических деформаций связь их с напряжени­
ем выражается зависимостью, подобной закону Гука. Связь 
термических напряжений для тел с постоянными свойствами 
также выражается уравнением, подобным закону Гука

0г =  (Я1_ а2)Д  Т ~ - ,  (2)
1 — V

где в т — величина термических напряжений, кГ/см2; 
а г и а 2 — коэффициенты термического расширения покрытия 

и подложки;
V — коэффициент Пуассона;
Е  —модуль упругости покрытия, кГ/см2-,

ДТ — для нашего случая — разность между температурой 
покрытия при полировании и температурой сре­
ды, °С.

Рассмотрим связь напряжений и деформаций в покрытии 
в процессе его твердения. Нами экспериментально установле­
но, что а; не меняется в процессе твердения, а 2 — за корот­
кий срок пленкообразования такж е не может измениться. 
ДГ — при одном и том же режиме постоянна. Диапазон из­
менения V в процессе твердения покрытия ничтожно мал, по­
этому его такж е можно считать постоянным. Таким образом, 
возникающие в покрытии при остывании термические напря­
жения должны быть пропорциональны модулю упругости в те­
чение всего времени твердения. Далее, если предположить, 
что и усадочные напряжения пропорциональны в течение все­
го времени твердения модуля упругости, то все указанные в 
табл. 1 отношения напряжений после полирования к усадоч­
ным напряжениям должны быть равны.

Поскольку связь между усадочными и термическими на­
пряжениями и модулем упругости в процессе твердения покры­
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тия никем не изучалась, для выяснения сделанных выше пред­
положений были поставлены специальные опыты. И сследова­
лись лаки «Пояитекс 023А», -мочевино-алкидный лак «Торцо­
вый» и клей на основе смолы М-70. Образцами служили сня­
тые с металлической подложки в момент начала застуднева­
ния свободные пленки, которым придавали форму двусторонней 
лопатки. Д ля определения напряжений использовалась тензо- 
метрическая установка собственного изготовления. Основные 
элементы установки: подвижный и неподвижный зажимы для 
образца; чувствительный элемент из двух активных и двух 
компенсационных датчиков сопротивления, связанный тягой с

Рис. 4. Связь усадочных напря­
жений с модулем упругости 
при твердении пленок лака «По- 
литекс 023А» (круж ки ); моче- 
вичо-алкидного лака «Торцо- 
вый» (треугольники); клея на 

основе смолы М-70 (точки)

подвижным зажимом; показывающий прибор — микроампер- 
метр типа М135А, 025-0-025; блок питания из щелочных акку­
муляторов. Зажимы для образцов помещали в термостатиче­
скую камеру. Ход подвижного заж им а не превышал 3—5 мк. 
Чувствительность установки равнялась 0,025 кГ/см2.

При исследовании усадочных напряжений приготовленные 
образцы одновременно помещали один — в термостатическую 
камеру, где закрепляли в заж им ах установки, второй — в тер­
мостат. В обоих приборах поддерживалась одинаковая темпе­
ратура: для пленок лака «Политекс 023А» 40°С, лака «Торцо­
вый» 80°С, пленок клея М-70 60°С.

Через определенные промежутки времени снимали пока­
зания микроамперметра, одновременно определяли модуль 
упругости. Д ля этого образцы вынимали из термостата и вы­
держивали для выравнивания в них температуры с комнат­
ной. Модуль упругости определяли навешиванием и снятием 
прузов с образца, заж атого одним концом -в неподвижном за­
жиме. Деформации при этом измерялись с помощью горизон­
тального микроскопа. При построении графиков зависимости 
модуля упругости от времени твердения время нахождения 
образца вне термостата исключалось.

Подобным ж е образом проводились опыты по исследова­
нию связи термических напряжений с модулем упругости. 
Для этого через определенные промежутки времени термоста­
тическую камеру открывали, и образец оказывался в условиях 
комнатной температуры. Изменение показаний микроампермет­
ра с момента открытия камеры записывалось каждые 5— 
10 сек до прекращения роста напряжений.

В результате описанных опытов были построены графики 
зависимости от времени модуля упругости и усадочных и тер­
мических напряжений при той же температуре. При помощи 
этих графиков построили корреляционные зависимости для 
каждого материала (рис. 4). График, характеризующий терми­
ческие напряжения, для  удобства -пользования построен с 
перепадом -температуры в 1°С.

Графические показатели результатов опыта и данные 
табл. 1 позволяют сделать заключение, что при полировании 
полиэфирных лаковых покрытий с выдержкой меньше суток в 
них развиваются пластические деформации. Линейность связи 
внутренних напряжений с модулем упругости исключает появ­
ление пластических деформаций в покрытии под действием 
этих напряжений. Следовательно, причиной обнаруженных 
пластических деформаций в покрытиях со сроком выдержки 
менее 24 ч является -воздействие -рабочего органа -станка.

Таким образом, с учетом вышеизложенного первый пик по 
ходу кинетических кривых (рис. 2, 3) есть результат возник­
новения и релаксации термических напряжений; второй пик 
есть следствие продолжающегося роста усадочных напряж е­
ний и релаксации напряжений, приобретенных в результате 
воздействия рабочего органа станка.

Обнаруженные пластические деформации следует считать 
опасными. Они могут быть причиной таких общеизвестных де­
фектов, появляющихся при полировании, как «синева» и «про­
садка». Следует учесть, что величины напряжений, измерен­
ные нашим методом, являются усредненными по толщине. 
Предварительные опыты -(напряжения определялись методом

фотоупругости на поляризационном микроскопе с помощью 
поворотнокальцитового компенсатора КПК) показали, что с 
учетом распределения по толщине напряжения у поверхности 
покрытия -могут быть на порядок -выше получаемых методом 
«изгиба балки на 2 опорах» (см. рис. 2,3). Исследование сте­
пени опасности возникающих в объекте напряжений всегда 
связано с более или менее приближенным моделированием 
происходящих в нем процессов. Прочностные свойства покры­
тий лаком «Политекс 023А» мы изучали на пленках, снятых с 
подложки.

По характеру нагрузки, возникающей после облагоражи­
вания, покрытия можно отнести к подгружаемым системам с 
заданной деформацией и релаксирующей нагрузкой. Полностью 
имитировать работу покрытия очень сложно. Д ля этого потре­
бовалось бы создать установку, обеспечивающую определен­
ную скорость деформирования образца под действием меняю­
щейся нагрузки в течение нескольких месяцев. Поэтому влия­
ние характера нагрузки на покрытие изучалось ускоренным ме­
тодом на тензометрической установке, описанной выше.

Имитировать характер кинетической кривой напряжений в 
покрытии после полирования удавалось лишь на коротком от­
резке -времени (продолжительность наблюдения 1—3 ч). При 
исследовании длительных прочностных свойств покрытия в об­
разце создавались заданные нерелаксирующие напряжения. 
В обоих случаях применялись образцы из пленок толщиной 
400 мк  в виде двусторонней лопатки с длиной рабочей части 
30 мм и шириной 5 мм. Испытывались образцы со степенью 
отверждения, соответствующей модулю упругости 8Х 103 кГ /сч2 
(выдержка в течение одних суток в комнатных условиях), 
13хЮ 3 кГ/см2 (выдержка в течение недели), 19Х103 кГ/см2 
(десятичасовое термостарение при /=80°С , что соответствует 
примерно полугодовому сроку выдержки в комнатных усло­
виях).

При испытаниях по схеме с заданной нерелаксирующей 
нагрузкой образец закрепляли одним концом в неподвижном 
зажиме приспособления, к другому концу подвешивали груз. 
Определяли время до разрушения и разрывные удлинения в 
пределах от 2 сек до одного месяца. Деформацию образца в 
процессе опыта измеряли с помощью горизонтального микро­
скопа. За  предел мгновенного сопротивления принималась ве­
личина напряжения в образце, при которой его разрушение 
происходило в течение 2—б сек с момента навешивания гру­
за. За предел длительного сопротивления принималась следую-

Рис. 5. Связь термических на­
пряжений с модулем упругости 
в процессе твердения пленок 
лака «Политекс 023А» (круж ­
ки); лака «Торцовый (точки); 
клея на основе смолы М-70 
(треугольники) при перепаде 

температуры в 1°С

щая по порядку величина напряжения с градацией в 10 кГ/см2, 
при которой образец не разрушался в течение одного месяца 
со дня навешивания груза. Полученные таким путем пределы 
мгновенного и длительного сопротивления пленок лака «Поли­
текс 023А» и соответствующие им показатели относительного 
удлинения приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Модуль 
упругости, 

кГ /см 2

Предел мгно­
венного с о ­

противления, 
кГ /см 7

Предел дли­
тельного с о ­
противления,

к Г 1 см"1

Относительное 
удлинение при 

мгновенном 
разрушении,

%

Относительное 
удлинение при 

выдержке 
1 месяц,

%

8 • Юз 317 120 4,2 19,0
13 ■ 10я 433 240 3,5 13,4
19 • Юз 435 360 2,4 5,2

Из табл. 2 видно, что с ростом модуля упругости растут 
пределы мгновенного и длительного сопротивления, а относи­
тельные удлинения уменьшаются. При этом показатели, харак­
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теризующие мгновенные и длительные свойства пленок, изме­
няются в разной степени. Вследствие этого отношение предела 
длительного сопротивления к  пределу мгновенного сопротивле­
ния увеличивается, а отношение относительного удлинения 
при выдержке 1 месяц к относительному удлинению при мгно­
венном разрушении уменьшается, что свидетельствует о возра­
стающей хрупкости пленок.

При испытаниях на тензометрической установке создава­
лась заданная деформация и релаксирующая нагрузка. О бра­
зец закрепляли в заж им ах установки. Включали секундомер 
и для одной части образцов доводили нагрузку до предела 
(разрушение образца), а другую часть образцов подвергали 
меньшей нагрузке и вели наблюдения за соответствующей ей 
релаксацией напряжений. Результаты опытов для пленок с 
модулем упругости 8 х 1 0 3 кГ/см2 показаны на рис. 5.

Верхняя штрих-пунктирная линия на (рисунке ограничивает 
зону, выше которой при данной скорости деформирования все 
образцы разрушались. Скорость деформирования образца рав-

Разрушающие напряжения

пасные напрьш ения

0 5  10 № 20
Мин

Рис. 6. Кинетика релаксации напряж е­
ний в пленках лака «Политекс 023А» с 

модулем упругости 13Х-103 кГ/см2

нялась 10— 12 мм[мин. Нижняя штрих-пунктирная линия огра­
ничивает предел длительного сопротивления пленок с данным 
модулем упругости. Величина его взята из табл. 2.

Из графика на рис. 6 видно, что во всех образцах на­
пряжения, величина которых при указанной скорости дефор­
мирования не была доведена до предельной, быстро релакси-

руют, -снижаясь до величин, меньших предела длительного со­
противления. При проведении подобного опыта для пленок с 
модулем упругости 13ХЮ3 кГ/см2 кинетические кривые ре­
лаксации напряжений были более пологими. Наблюдались от­
дельные случаи разрушения образцов. Д ля пленок с модулем 
упругости 19X 103 кГ/см2 кинетические кривые релаксации на­
пряжений получить не удалось вследствие большой хрупкости 
пленок.

Следует помнить, однако, что приведенные выше сроки 
выдержки и соответствующие им значения модуля упругости 
касаются образцов в виде свободных пленок. В лаковых же 
покрытиях этим срокам соответствуют меньшие значения мо­
дуля упругости. Проведенное нами сравнительное эксперимен­
тальное исследование изменения во времени модуля упругости 
покрытий и свободных пленок показало, что модуль упругости 
покрытия достигает 13хЮ 3 кГ/см2 лишь на пятые сутки с мо­
мента налива лака, а через сутки после налива он был равен 
2-^ЗХ  Ю3 кГ/см2.

В ы в о д ы

1. Возникающие в покрытиях при шлифовании и полиро­
вании внутренние напряжения есть результат деформаций под 
действием рабочего органа станка и деформаций, вызванных 
разнородным тепловым расширением покрытия и подложки.

2. В покрытиях с линейной структурой молекул разогрев 
покрытия, сопровождающий шлифование, вызывает релаксацию 
напряжений, вследствие чего результирующие напряжения ока­
зываются меньше номинальных.

3. В покрытиях с сетчатой структурой при выдержке, обе­
спечивающей модуль упругости выше ЗХ 103 кГ/см2 (для по­
крытий лаком «Политекс 023А» — при выдержке в 1 сутки), 
деформации, вызванные действием рабочего органа станка и 
разнородным разогревом подложки и покрытия, имеют высо­
коэластический характер, вследствие чего результирующие на­
пряжения в конечном итоге оказываются равными номиналь­
ным.

4. При полировании покрытий с модулем упругости, мень­
шим З х Ю 3 кГ/см2, в них под действием рабочего органа стан­
ка -возможно развитие пластических деформаций, что может 
вызвать нежелательные дефекты типа синевы, просадки по­
крытия в поры древесины и снизить стойкость покрытий к 
растрескиванию.

б. При чрезмерно больш ой выдержке, когда модуль упруго­
сти покрытия превышает величину 13X 103 кГ/см2 (что соответ­
ствует 5—6 суткам для покрытий лаком «Политекс 023А»), в 
связи с длительным сохранением повышенных по сравнению с 
номинальными напряжений в покрытии могут появляться мик­
ротрещины, которые в процессе эксплуатации станут видны 
невооруженному глазу.

Об унификации размеров щитов при централизованном раскрое 
древесностружечных плит
И нж. Б. А. ПАПРЕЦКИС, проф. А. Н. ПЕСОЦКИЙ

Р аскрой древесностружечных плит на мебельных пред­
приятиях Литовской ССР в основном производится на 
круглопильных станках с ручной подачей, а на некото­

рых предприятиях — на форматных обрезных трехпильных 
станках. Существующие методы раскроя имеют ряд недостат­
ков: раскроечные отделения занимают довольно большую про­
изводственную площадь, трудоемкие погрузочно-разгрузочные 
работы мало механизированы, производительность и исполь­
зование оборудования невысоки. Кроме того, на каждом пред­
приятии накапливаются отходы — небольшие отрезки плит, 
которые не всегда рационально используются.

Основой технологической специализации и массового про­
изводства заготовок из древесностружечных плит должен 
стать централизованный раскрой плит на месте их производст­
ва, который позволит такж е применить высокопроизводитель-

УДК 6 8 4 :6 7 4 .8 1 5 -4 1 :6 5 8 .5 1 6

ные автоматические линии с программным управлением. Для 
осуществления централизованного раскроя недостаточно, одна­
ко, организационно-технических мероприятий на предприя­
тиях — изготовителях плит. Необходимо, прежде всего, про­
анализировать существующие типоразмеры и закономерность 
образованных рядов типоразмеров мебельных щитов, а также 
методы подбора припусков и их соответствие требованиям 
унификации заготовок, что позволит разработать определен­
ную систему (метод) унификации щитовых элементов (как 
для деталей, так и для заготовок).

В этой статье на основе анализа рядов типоразмеров щи­
товых элементов бытовой мебели и припусков на обработку 
щитов по периметру предлагается рациональный способ обра­
зования рядов типоразмеров щитов и подбора припусков.
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Ряды типоразмеров (длина, ширина) мебельных щитов. 
Были проанализированы типоразмеры следующих щитовых 
элементов бытовой мебели массового производства 1968— 
1969 гг.: горизонтальные и вертикальные щиты; двери; полки; 
крышки столов; передние стенки ящиков.

В фактическом ряду типоразмеров (чисел) как по длине, 
так и по ширине были определены участки более мелкой или 
крупной градации размеров, т. е. определен знаменатель ряда 
ф как отношение двух смежных чле-

(1з
нов ряда: <р,= — , =  — и т. д.,

а х а2
где аь а2, аз — члены размерного 
(числового) ряда. Фактические раз­
меры в интервалах 60—250 мм, отли­
чающиеся на 4 мм, 250—4000 мм — 
на 6 мм и 1000—2000 мм — на 10 мм, 
приводились к определенному одному 
фактическому размеру. Это исключа­
ло влияние мало отличающихся один 
от другого смежных размеров на ве­
личину определяемого знаменателя 
фактического ряда размеров. Ф акти­
ческие и рекомендуемые знаменатели 
[рядов размеров щитовых элементов 
по длине и по ширине приведены в 
табл. 1.

Анализ типоразмеров щитовых 
элементов показал, что:

ряды размеров являются незако­
номерными, в определенных интерва­
лах имеется большое количество мало 
отличающихся один от другого раз­
меров;

архитекторы и конструкторы, проектируя щитовую мебель, 
устанавливают размеры щитовых элементов, исходя из функ­
циональных я  эстетических требований, однако в  подборе чис­
ловых размеров нет определенной системы, которая позволила 
бы сократить количество близких один к другому разм е­
ров.

В основу подбора размеров (чисел) щитовых элементов 
должна быть положена математическая система, которая пред­
ставлена ГОСТ 8032—56 «Предпочтительные числа и ряды 
предпочтительных чисел». Применительно к ГОСТ 8032—56 
разработан ГОСТ 6636— 60 «Нормальные линейные размеры». 
Он предусматривает 4 ряда линейных размеров со знаменате­
лями: ряд Яа  5 со знаменателем <р= 1,6; Да  10, ф =  1,25; Да 20, 
Ф — 1,12; Д а  40, ф =  1,06.

Исходя из установленной в определенных интервалах гра­
дации размеров (знаменателя ряда) щитовых элементов (см. 
табл. 1), а такж е функциональных размерных зависимостей 
между щитами в изделиях, стандартный ряд Да  40 в некото­
рых интервалах, основываясь на системе предпочтительных чи­
сел и допустимых округлений чисел, следует видоизменить. 
Модифицированный ряд Да* 40 является закономерным и не 
противоречит ГОСТ 6636— 60, в котором предусмотрены сле­
дующие промежуточные размеры: в интервале 260—500 мм — 
кратные 10, затем — кратные 5; в интервале 500— 1200 мм — 
оканчивающиеся на 20 и 80, а затем — кратные 10; в интер­
вале 1200—2000 мм — кратные 50, а затем — оканчивающие­
ся на 20 и 80.

Размеры некоторых щитовых элементов, в зависимости от 
применяемого типа соединения (сопряжения) и взаимного 
расположения щитов, отличаются на толщину щитов, величи­
ну платиков (2-^6 мм),  свесов (не менее 15 мм). Поэтому, 
чтобы не нарушать закономерности принятых рядов типораз­
меров щитов, размеры платиков, свесов должны отвечать упо­
мянутой выше допустимой градации размеров модифициро­
ванного ряда Да* 40.

Зазоры, необходимые для навески дверей, установки по­
лок, ящиков, определяются системой допусков и посадок. 
Размеры щитов, которые отличаются только на величину за ­
зора, должны соответствовать номинальному сборочному р аз­
меру, т. е. одному и тому же размеру. Окончательные разме­
ры этим щитам придают при опиливании их по периметру.

Внедрение закономерных рядов линейных размеров на 
основе ГОСТ 6636—60 позволит значительно сократить коли­
чество мало отличающихся один от другого размеров щито­
вых элементов: по длине — на 29%, а по ширине — на 24, 
т. е. уровень унификации поднялся по длине с 38 до 67%, а 
по ширине — с 46 до 70%.

Припуски на опиливание, фрезерование щитов по пери­
метру. Фанерованные щиты на мебельных предприятиях Л и ­
товской ССР обрабатываются по периметру в основном опи­
ливанием. Припуски на опиливание определяют по методике 
ЭКБ Минмебельдревпрома ЛитССР («Единая методика нор­
мирования расхода материалов», 1966 г.). Устанавливаемая 
величина припуска на опиливание двух противоположных сто­
рон щита зависит от его длины и ширины.

Т а б л и ц а  1

Щитовые мемеиты

Интервалы размеров, 
мм

Знаменатель ряда Обозначение
установленного

рядафактический установленный

длина ширина длина ширина длина ширина длина ширина

Горизонтальные и вертикаль­ 250 -  500 60-160 1,034 1,20 1,06 1,25 КаЮ ДаЮ
ные шиты 500 -8 0 0 160-250 1,027 1,15 1,03 1,12 Ка*  40 Ка20

800-1250 250 -  500 1,06 1,022 1,06 1,06 Ка40 КаЮ
1250 -  2000 500 -6 4 0 1,03 1,02 1,03 1,03 Ка*40 Ка*Ю

Двери 250 -4 0 0 160 -2 5 0 1,15 1,115 1,12 1,12 Ка20 Ка20
400 -  700 250-640 1,04 1,04 1,06 1,06 КаЮ КаЮ
700-1600 — 1,12 — 1,12 — Ка20 —

1600-1800 - 1,03 - 1,03 - Ка*40 —
Полки 250 -  800 160 -3 0 0 1,15 1,124 1,12 1,12 Ка20 Ка20

800-1250 300 -  640 1,045 1,044 1,06 1,06 Ка40 КаЮКрышки столов 600-1500 400-1000 1,062 1,07 1,06 1,06 КаЮ КаЮ
Передние стенки ящиков 160-400 1,212 1,25 КаЮ

60 -2 5 0 1,24 1,25 КаЮ
400-1000 1,048 1,06 КаЮ

П р и м е ч а н и е .  7?а*40—модифицированный промежуточными размерами стандартный ряд 7?а40.

Ряд припусков по длине и по ширине щита представляет 
собой арифметическую прогрессию, знаменатель которой р а ­
вен 2, а именно: припуск по длине (Д /, мм) — 8, 10, 12, 14, 
16, 18; припуск по ширине (АЬ, мм) — 8, 10, 12, 14, 16.

Среднее арифметическое значение определяемого по имею­
щейся методике припуска по длине равно 14 мм, по ширине — 
12 мм, а фактического по длине — 20 мм, по ширине — 16 мм. 
Коэффициент изменчивости установленного по методике при­
пуска на опиливание — 9% , а фактического — 19,2%. Воз­
росшая на 10,2% вариация фактического припуска свиде­
тельствует о большом разнообразии подбора припусков, до-

й8,м2

ООО
2' 3 ' \

5
1

4 > ^  Л

2 * 3

Р,М
12 20 28 38 03 88 8.0

Рис. 1. Изменение площади припуска на опиливание (ДГ) в 
зависимости от периметра Р щитов:

/ — припуск, определяемый по методике, нижнее отклонение; 2 — то 
же, верхнее, отклонение; 3 — то ж е, средняя величина; /' — фактиче­
ский припуск, нижнее отклонение; 2' — то же, верхнее отклонение; 
3' — то же, средняя величина; 4 — припуск в 15 и 20 мм; 5 — при­

пуск в 20 мм

пускаемом технологами предприятий. На некоторых предприя­
тиях фактические припуски на опиливание явно завышены 
(26—40 мм).

Зависимость величины припуска на опиливание от разм е­
ров периметра обрабатываемых щитов не всегда соблюдается. 
Нередко периметры щитов совпадают, но припуски для этих 
щитов разные. Бывает, например, что для щита 400X800 мм 
припуски по длине и ширине равны 12 мм, а для щита 800Х 
Х400 мм припуск по длине равен 12 мм, по ширине — 10 мм. 
В обоих случаях получается одна и та же деталь (400X800 мм 
и 800 X 400 мм), одинаково закрепляемая в калибровочном при-
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способлсшш или и станке. Однако, исходя из существующего 
метода подбора припусков, для нее нужны две разные заго­
товки: в первом случае — 412X812 мм, а во втором —
812x410 мм.

Изменение величины припуска по площади (А Р = 1 -А Ь  +  
+ Ь -А 1 + А 1 -А Ь ,  где / и Ь соответственно длина и ширина щ и­
та) в зависимости от периметра щита Р  показано на рис. 1. 
Кривые 1 и 2 характеризуют пределы отклонений площади 
припуска при одном и том же периметре щита, а кривая 3 — 
среднее значение площади припуска. Среднее значение факти­
ческого припуска (кривая 3') больше, чем рекомендуемого по 
методике (кривая 3).

П лощ адь фактически установленных припусков составляет 
в среднем 6,2% от площади щита, площадь рекомендуемых по

лГ/о

Значительные колебания величины припуска на фрезеро­
вание (в пределах 1—4 мм) допускаются для того, чтобы не 
нарушать составленных рядов припусков на опиливание с по­
следующим фрезерованием.

Таким образом, с точки зрения современных технологиче­
ских требований производства щитовых изделий, существую­
щий метод подбора припусков на опиливание-фрезерование 
фанерованных щитов имеет ряд недостатков: 1) мелкая гра­
дация припусков приводит к неоправданному многообразию 
размеров заготовок, повышает трудоемкость технологических 
расчетов; 2) отмечается некоторая незакономерность в соот­
ношении величины припуска и габаритов (периметров) щ и­
тов; 3) припуски не отражают влияния некоторых погрешно­
стей, зависящих от переменных технологических факторов.

Применяя расчетно-аналитический метод определения при­
пусков на опиливание и фрезерование фанерованных щитов 
по периметру, необходимо учитывать следующие погрешности: 
погрешность установки щитов в приспособлении и погреш­
ность размеров щитов б р, возникшие на предыдущей опера­
ции, т. е. при раскрое древесностружечных плит; погреш­
ность б, возникающую при обработке щита (погрешность опи­
ливания или фрезерования).

Таким образом, операционный припуск на обработку ф а­
нерованных щитов по периметру (припуск на одну сторону) 
определяется по формулам: 

на опиливание

V , °р 
+  ( ‘ 2

на фрезерование

Рис. 2. Процентное отношение припуска
щита Р:

/  — припуск, определяемый по существующей методике; 2 
ски установленный; 3 — предлагаемый по I варианту (15 

4 — предлагаемый по II варианту (20 мм)

АР  к площади

фактиче- 
1 20 мм);

А = V / р 
+  ( т

методике — 4,4%. Н аибольш ая раность между фактической и 
установленной по методике площадью припусков наблюдается 
в зоне малых габаритов щитов (рис. 2), ширина которых не 
превышает 400 мм (Т =0,08ч-0,6 ж2). Здесь средняя разность 
между фактической и рекомендуемой площадью припусков со­
ставляет 3,2%. В этом интервале размеров щитов рекомендуе­
мые припуски в 8-4-12 мм на опиливание двух противополож­
ных сторон щита недостаточны. Это подтверждается и анали­
тическим расчетом припусков на опиливание (табл. 2).

Т а б л и ц а  2

Интервалы размеров, мм

Ч
*
аа
Ч

«о

*
Ч
7+*о

*
Ч

8, мм мм Д, мм

опили­
вание

ф резе­
рование

опили­
вание

ф резе­
рование

опили­
вание

ф резе­
рование

120-260 2,5 2,4 1,20 0,60 1,83 1,76 7,33 1,76
260-500 2,5 2,8 1,40 0,70 2,00 1,91 7,5 1,91
500-800 5,5 2,5 3,4 1,70 0,85 2,27 2,15 8,0 2,15
800-1250 4,0 4,0 2,0 1,00 3,0 2,87 8,5 2,87

1250-2000 4,0 4,8 2,40 1,20 3,35 3,18 8,85 3,18

+
! 5 \з

\  2

В некоторых случаях опиленные щиты дополнительно фре­
зеруют для того, чтобы увеличить точность и чистоту их об­
работки. Ряды  припусков на опиливание с последующим фре­
зерованием, как и ряды припусков на опиливание, образуют 
арифметическую прогрессию со знаменателем 2: припуск по
длине, мм — 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26; припуск по шири­
не, мм — 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24.

Разность между припуском на опиливание с последующим 
фрезерованием и припуском на опиливание представляет со­
бой припуск на фрезерование. Отсюда ряд припусков на фре­
зерование кромок щитов будет таким: фрезерование двух про­
тивоположных кромок, мм — 2, 4, 6, 8; фрезерование одной 
кромки, мм — 1, 2, 3, 4.

Минимально необходимый слой материала, оставленный 
для обработки щита методом опиливания, 5 л и м = 5 пропило +  
+  1-5-1,5 мм. При применении круглых пил (диаметр 400 мм) 
с зубьями, армированными пластинками твердого сплава,
5 .« и н = *5п р опил а+  1+ 1 ,5~ 4,2+1 + 1 ,5 —5,2+5,7 =  5,5 мм.

Погрешность установки обрабатываемого щита 6„ в з а ­
висимости от размеров щитов колеблется в пределах 0 ,5 + 4  мм. 
Погрешности механической обработки б зависят от типа и со­
стояния применяемого оборудования, размеров обрабатывае­
мых деталей. Предельные погрешности обработки регламенти­
руются системой допусков и посадок в деревообработке.

Расчет операционного припуска на опиливание, фрезеро­
вание фанерованных щитов по периметру (на одну сторону) 

приведен в табл. 2.
По результатам аналитического 

расчета величина припуска на опи­
ливание двух противоположных сто­
рон щита находится в пределах 
14+18 мм, а припуск на фрезерова­
ние — в пределах 4 + 6  мм.

Рекомендуемый методикой ряд 
припусков (8, 10, 12, 14, 16, 18 мм) 
на опиливание двух противополож­
ных кромок щитов основывается на 
укоренившейся старой традиции обя­
зательного увеличения припусков с 
увеличением размеров щитов, хотя 
постепенное увеличение размеров об­
рабатываемых щитов мало изменяет 
величину припуска на опиливание 
(см. табл. 2). Кроме того, при уста­

новке щитов в калибровочных приспособлениях наибольший 
размер щита всегда является его длиной. Таким образом на­
рушается учет влияния ширины щита на величину определяе­
мого припуска, а тем самым ставится под сомнение целесооб­
разность разработанной градации припусков в зависимости 
от длины и ширины щита.

Анализ рекомендуемых и фактических припусков и анали­
тический расчет припусков приводят к выводу, что градацию 
припусков на опиливание целесообразно ограничить двумя ве­
личинами — 15 и 20 мм. При этом возможны два варианта 
подбора припусков: 1 вариант — припуск на опиливание двух 
противоположных сторон для щитов длиной до 1200 мм равен 
15 мм, а для щитов длиной более 1200 мм — 20 мм\ II в а ­
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риант — припуск для щитов: всех размеров постоянен и р а ­
вен 20 мм.

Процентное отношение площади припуска на опилива­
ние А Р  к площади щита (Е и (и т^ 0 ,6  м2, см. рис. 2) при под­
боре припусков по существующей методике в среднем состав­
ляет 5,21% (кривая / ) .  Д ля фактического припуска этот по­
казатель равен 8,44% (кривая 2), для припуска по 1 вариан­
ту — 7,33% (кривая 3) и по II варианту — 10% (кривая 4). 
По отношению к площади щита от 0,6 до 2,0 м2 площадь при­
пуска, определяемого по существующей методике, составляет 
3,22%, фактически установленного — 4,4%, определенного по 
I варианту — 3,1% и по II варианту — 4,34%.

Таким образом, предлагаемый I вариант подбора припу­
сков (15 и 20 мм) целесообразно применять для малых и
больших щитов, а II вариант — для щитов больших размеров.

Современные технологические процессы раскроя древесно­
стружечных плит на заготовки, осуществляемая широкая уни­
фикация и нормализация щитовых элементов, упрощение тех­
нологической документации (расчета материалов, режимов об­
работки) — все это говорит в пользу применения предлагае­
мого метода подбора припусков на опиливание.

Д ва крупнейших передовых мебельных предприятия Л и ­
товской ССР — объединение «Вильнюс» и Ионавский мебель­
ный комбинат устанавливают постоянные припуски на опили­

вание фанерованных щитов для мебельных щитов всех разме­
ров. На предприятиях объединения «Вильнюс», изготовляющих 
универсально-разборную мебель, припуск на опиливание двух 
противоположных сторон щитов по длине и по ширине равен 
16 мм. Ионавский мебельный комбинат, изготовляющий раз­
личные шкафы и секционную мебель, устанавливает припуск 
на опиливание двух противоположных сторон щитов всех р аз­
меров по длине и по ширине в 20 мм.

В ы в о д ы

1. Ряды типоразмеров основных щитовых элементов по 
длине и по ширине имеют разную градацию, поэтому в опре­
деленных интервалах размеров должны применяться размер­
ные ряды с различными знаменателями, т. е. ряды Ка 10, 
Ка 20, Ка 40 и Ка* 40 (модифицированный промежуточными 
размерами).

2. Градацию ряда припусков на опиливание щитов по су­
ществующей методике необходимо ограничить двумя величи­
нами — 15 и 20 мм. Припуск в 15 мм следует назначать для 
щитов длиной не более 1200 мм, а 20 мм — длиной более 
1200 мм.

3. Припуск на фрезерование двух противоположных кро­
мок щитов должен быть равен 4-4-6 мм.

Исследование неравномерности вращения коленчатого вала 
и условий работы привода главного движения 
двухэтажных лесопильных рам
Канд. техн. наук Л. П. ПОТЯРКИН —  Архангельский лесотехнический институт

УДК 6 2 1 .0 3 3 .6 .0 0 1 .2 4

Н еравномерное вращение коленчатого вала лесопильной р а ­
мы вызывает появление значительных сил инерции и до­
полнительных нагрузок на основные узлы и на ременную 

передачу привода главного движения. В литературных источ­
никах рекомендуется допустимая степень неравномерности вра­
щения коленчатого вала б в пределах 0,05—0,10. Эти значения 
степени неравномерности вращения необоснованны. Их следо­
вало подвергнуть тщательной экспериментальной проверке 
непосредственно в производственных условиях. Неизвестно, 
как влияет неравномерность вращения коленчатого вала па 
условия работы ременной передачи привода главного движ е­
ния, на характер изменения окружного усилия на приводном 
шкиве лесопильной рамы за оборот кривошипа. Это затрудня­
ло выбор оптимального типа ременной передачи в приводе 
главного движения и правильный подбор маховых масс.

На основании уточненного расчета маховых масс по мето­
ду проф. Н. И. Мерцалова с поправкой К. Р. Каптера [1] на­
ми определена необходимая маховая масса кривошипно-шатуп- 
иого механизма для обеспечения движения коленчатого вала 
со степенью неравномерности 6 = 0 ,05д-0,06-4-0,074-0,084-0,09-4- 
-4-0,10.

При расчетах учтен фактический характер изменения уси­
лий резания и подачи за оборот кривошипа и использованы

Рис. 1. График зависимости 
неравномерности вращения 
коленчатого вала лесопиль­
ной рамы РД75-7 от махо­

вой массы

Из графика видно, что при данном характере гиперболиче­
ской зависимости неравномерности вращения от маховой массы 
оптимальной величиной снижения степени неравномерности 
вращения коленчатого вала является 6 =  0,06, так как снижение 
этого показателя до 0,05 ведет к непропорционально большо­
му увеличению маховых масс. Установленная допустимая ве-

Рис. 2. График зависи­
мости неравномерности 
вращения коленчатого 
вала от расхода мощ­

ности на резание:
/ — РД75-2; 2 — РД50-3;

.3  — РД75-6 (11=700 ми)

20 30 00 20 Ъ кГ тск*

их экспериментальные значения, полученные работниками к а ­
федры станков и инструментов АЛТИ. По результатам расчета 
построен график зависимости неравномерности вращения ко­
ленчатого вала от маховой массы (рис. 1).

личина снижения неравномерности вращения коленчатого ва­
ла была подтверждена результатами экспериментальных ис­
следований ][2].

Величина степени неравномерности вращения коленчатого 
вала лесопильной рамы неодинакова при работе ее вхолостую 
и под нагрузкой и зависит от жесткости привода главного дви­
жения. Коленчатый вал любой лесопильной рамы при работе 
ее под нагрузкой имеет число оборотов на 1—3% меньше, 
чем при работе вхолостую. При этом коэффициент неравномер­
ности вращения вала зависит от режимов распиловки. Гра­
фик зависимости неравномерности вращения коленчатого вала 
от расхода мощности па резание при распиловке одним по­
ставом пил (рис. 2) пиловочного сырья нескольких размеров 
подтверждает вышесказанное.

В связи с этим для практики целесообразно рассчитывать 
фактическую скорость вращения коленчатого вала лесопильной 
рамы при ее работе под нагрузкой соср. Если рассчитывать
Э т у  СКО РО СТЬ Ч е р е з  П а с п о р т н у ю  у г л о в у ю  СКО Р О СТЬ Ыпасп, т о
факторами, влияющими на снижение паспортной угловой ско-
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рости, будет нагрузка и скольжение ременной передачи
при резании 5 в сотых долях. Отсюда уравнение средней угло­
вой скорости на основании экспериментальных данных будет 
иметь вид:

й)ср =  (1)пасп-Л,реэ'’0'0'3' (1—Е)4,Г’-
М аксимальное расхождение между данными, рассчитанны­

ми по этой формуле, и опытными данными не превышает 
1,72%, что указывает на достаточную точность предложенной 
формулы.

Было исследовано такж е влияние вращающихся и возврат­
но-поступательно движущихся масс на неравномерность вра­
щения. Дополнительные вращающиеся маховые массы были 
приняты, исходя из конструктивных соображений, и крепились 
в элементах маховых и приводных шкивов. В качестве воз­
вратно-поступательно движущихся масс были использованы 
серийная (массой 346 кг) и облегченная (массой 182 кг) пиль­
ные рамки.

В табл. 1 приведены экспериментальные значения степени 
неравномерности вращения коленчатого вала в зависимости от- 
дополнителыюй маховой массы противовесов и маховиков.

Т а б л и ц а  1

Дополнитель­
ная маховая 
масса проти­

вовеса, 
кг.см . се к7

Степень неравно­
мерности 6

Дополнительная 
маховая масса 

маховика, 
к г.с  м. се к7

Степень неравно­
мерности 5

20,78 0,0743 53,42 0,0753
22,42 0,0743
43,20 0,0737 76,06 0,0746
51,78 0,0735
74,20 0,0726 129,30 0.0731

Из приведенных данных видно, что с увеличением маховой 
массы противовесов и маховиков закономерно уменьшается не­
равномерность вращения коленчатого вала, но одновременно 
с увеличением вращающейся маховой массы затрудняются 
условия работы электродвигателя в период разгона.

Степень неравномерности вращения коленчатого вала ле­
сопильной рамы РД75-7 при работе с серийной пильной рам­
кой составляет 0,0751 (холостой ход) и 0,0684 (рабочий ход), 
а при работе с облегченной пильной рамкой — 0,0685 (холо­
стой ход) и 0,0657 (рабочий ход).

Приведенные данные показывают, что применять облегчен­
ную пильную рамку эффективнее, так как в этом случае одно­
временно со снижением степени неравномерности вращения при 
работе вхолостую на 9,6% и при работе под нагрузкой на 
4,1% благоприятно изменяется динамика сил, действующих в 
механизме резания лесопильной рамы.

Существующая методика промышленного расчета лесо­
пильных рам неполностью отраж ает истинный характер взаи­
модействия усилий в элементах механизма резания. Учет дей­
ствительного характера изменения сил резания и подачи за 
оборот коленчатого вала, по данным экспериментальных иссле­
дований, при расчете степени неравномерности вращения по 
методике промышленного расчета лесопильных рам позволяет 
получить величину степени неравномерности вращения, близ-

Рис. 3. График зависи­
мости неравномерности 
вращения коленчатого 
вала от маховой массы 
маховиков и противове­

сов:
/  — по методике уточнен­
ного расчета маховой массы; 
2 — по методике промыш­
ленного расчета лесопиль­
ных рам с учетом фактиче­
ского характера изменения 

сил резания и подачи

Д ля лесопильной рамы РД75-7, имеющей суммарный мо­
мент инерции маховиков и шкива, равный 37,190 кГ-см-сгк2, 
коэффициент неравномерности вращения коленчатого вала при 
работе лесопильной рамы под нагрузкой по уточненному рас­
чету маховиков будет составлять 0,0695, в то время как по

кую к экспериментальной,

№3
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существующей методике промышленного расчета лесопильных 
рам для РД75-7 в аналогичном случае 6 =  0,0766.

Так, если расхождение в величине степени неравномерно­
сти вращения по существующей методике промышленного рас­
чета и по экспериментальным данным составляет 11,6%, то ве­
личина степени неравномерности по этой же методике с учетом 
фактического характера изменения сил резания и подачи от­
личается от ее экспериментального значения на 7,2%. Все это 
указывает на необходимость тщательного учета действительно­
го характера изменения сил резания и подачи за оборот колен­
чатого вала.

В то же время методика промышленного расчета лесо­
пильных рам должна предусматривать уточненный расчет м а­
ховых масс (рис. 3). Подтверждением этого является более 
точное совпадение результатов экспериментального исследова­
ния неравномерности вращения коленчатого вала и уточненно­
го расчета маховых масс с учетом фактического характера из­
менения сил резания и подачи (расхождение составляет 2,7% ).

Вопрос о влиянии неравномерности вращения коленчатого 
вала на условия работы ременной передачи привода главного 
движения изучен пока недостаточно. В методике промышленно­
го расчета лесопильных рам расчет ременной передачи ведется 
па среднее окружное усилие при отсутствии дергания ремня. 
Фактически из-за неравномерного вращения коленчатого вала 
усилие, передаваемое приводным ремнем, не может быть по­
стоянным.

Условия работы ременных передач привода главного дви­
жения определялись по характеру изменения окружного усилия 
за оборот кривошипа, исходя из мгновенных значений расхо­
дуемой мощности. Мгновенная мощность регистрировалась 
преобразователем мощности ПООЗ. Наибольшее колебание ок­
ружного усилия в однотипных лесопильных рамах наблю дает­
ся при клиноременном приводе из-за большей жесткости пере­
дачи (табл. 2). Приведенные данные показывают, что из-за

Т а б л и ц а  2
Пределы изменения окружного усилия

лесопильная рама условия
работы
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экстремаль­

ных значе­
ний окруж­

ного уси­
лия от 

среднего 
значения 
окружного 

усилия

РД75-7 .Красный Октябрь*
Вхолостую 0,0751 8,55

207,50
(0,074-1,75

Под нагрузкой 0,0671 338,75 (0,974-1,04)
363,51

РД75-2 № 1 с нормальной 
плоскоременной передачей

Вхолостую  

Под нагрузкой

0,0823

0,0714

-3 ,5 3

263,96
113,71

(-0,024-1,73)

(0,514-1,28)
284,17

Вхолостую  

Под нагрузкой

0,0804

0,0649

35,79
РД75-2 № 2 с укороченной 
плоскоременной передачей

253,87

150,81 (0,634-1,25)
295,78

Вхолостую 0,0991

0,0856

102,50 (0,464-1,46)

(0,574-1,31)

РД50-3 № 1 с нормальной 
плоскоременной передачей

Под нагрузкой

322,42
150,86

345,95

РД50-3 № 2 с клиноремен­
ной передачей

Вхолостую 0,0944 36,00 (0,194-1,76)
336,76

Под нагрузкой 0,0826 102,92
359,95

(0,434-1,50)

„Содерхамн* с плоскоремен­
ной передачей через контр­

привод

Вхолостую  

Под нагрузкой

0,0650

0,0649

134,00
186,78
249,41

(0,824-1,14)

(0,824-1,19)
361,22

* В числителе дается Рм ин а в знаменателе Рм икс.

12 Деревообрабат ывающ ая промышленность, 1971Д

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



неравномерного вращения коленчатого вала в лесопильных ра­
мах с клиноременной передачей при их работе вхолостую со­
здаются особо неблагоприятные условия для электродвигате­
ля главного привода.

Рассматривая характер изменений расходуемой мощности 
и окружного усилия за  оборот коленчатого вала, можно сде­
лать вывод, что при работе лесопильной рамы с максимальной 
нагрузкой окружное усилие Р о к р .ср .н  изменяется в наимень­
ших пределах (0,97ч-1,04). Условия эксплуатации привода 
главного движения при степени неравномерности вращения 
6=0,0671 становятся наиболее благоприятными, в то время 
как при работе лесопильной рамы с неравномерностью вращ е­
ния 6=0,0944 пределы изменения окружного усилия значитель­
но возрастают.

Учитывая вышеизложенное, а такж е условия работы при­
вода главного движения и результаты расчета маховых масс 
для обеспечения заданной степени неравномерности вращения, 
можно считать, что оптимальная степень снижения неравномер­
ности вращения коленчатого вала равняется 0,06.

При эксплуатации узкопросветных лесопильных рам типа 
РД50-3 часто не используется полностью установленная мощ­
ность привода, так как технологические режимы ее эксплуата­
ции определяются качеством пропила. В связи с этим выбору 
оптимальной передачи (плоскоременной или клиноременной) и 
расчету маховых масс для узкопросветных лесопильных рам 
должно быть уделено особое внимание.

В среднем под нагрузкой процент скольжения плоскоре­
менной передачи, по экспериментальным данным, составляет 
2,81—4,02 и клиноременной передачи — 2,44—3,53. Плоскоре­
менная передача нормальной длины работает в более благо­
приятных условиях по сравнению с клиноременной передачей. 
В результате повышенного скольжения первой колебания угло­
вой скорости коленчатого в ала  практически не сказываются на 
угловой скорости ротора электродвигателя. Однако громозд­
кость такой передачи является важным фактором, с которым 
приходится считаться при выборе оптимального типа передачи.

Клиноременная передача привода главного движения лесо­
пильной рамы компактна, однако при ней неравномерность 
вращения коленчатого вала в значительной степени сказывает­
ся на вращении ротора электродвигателя. Пределы изменения 
окружного усилия на приводном шкиве в данном случае зна­
чительно больше, чем в плоскоременной передаче.

Д ля облегчения условий работы привода главного движ е­
ния лесопильной рамы с клиноременной передачей и для 
уменьшения влияния дергания ремня на работу электродвига­

теля было рекомендовано ввести в привод лесопильной рамы 
между электродвигателем и приводным шкивом упругую муф­
ту. В настоящее время завод «Северный коммунар» выпускает 
лесопильные рамы с упругой муфтой в приводе главного дви­
жения. Введение ее позволяет снизить пределы изменения ок­
ружного усилия на 15—20% 13].

Так как практически невозможно обеспечить одинаковую 
степень натяжения всех клиновых ремней на приводном шкиве, 
последние сравнительно быстро выходят из строя и заменяются 
укороченными плоскими ремнями.

Возможность применения короткой плоскоременной пере­
дачи при обеспечении нормальной работы лесопильной рамы 
представляет большой практический интерес. При исследова­
нии укороченной плоскоременной передачи в лесопильной ра­
ме РД75-2 №  2 (ом. табл. 2) выявлено, что в данном случае 
пределы изменения окружного усилия значительно меньше, чем 
при применении нормальной плоскоременной передачи. При 
этом процент скольжения ременной передачи был таким же, 
как при клиноременной передаче, и составлял 1,55.

В ы в о д ы

1. Впервые для лесопильной рамы установлена гиперболи­
ческая зависимость неравномерности вращения коленчатого 
вала от маховой массы.

2. Число оборотов коленчатого вала любой лесопильной 
рамы при ее работе под нагрузкой до  3% ниже, чем при рабо­
те вхолостую. Кроме того, коэффициент неравномерности вра­
щения находится в определенной зависимости от нагрузки дви­
гателя механизма резания.

3. Установлена оптимальная величина снижения неравно­
мерности вращения коленчатого вала, равная 0,06.

4. Степень неравномерности вращения коленчатого вала 
наиболее рационально снизить путем уменьшения массы пиль­
ной рамки.
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дисковых рубительных машинАкустический расчет
В. Н. С ТАРЖ И Н С КИ Й —  Уральский лесотехнический институт

П ри проектировании новых цехов или при установке в цехе 
нового оборудования необходимо предусматривать меры 
создания «акустического комфорта». Д ля этого нужно 

знать уровни шума, создаваемого оборудованием в различных 
точках помещения. Акустические условия в цехах, связанных с 
переработкой древесины в технологическую щепу, определяют­
ся шумом рубительных машин. Акустический расчет дисковых 
рубительных машин позволяет установить уровни шума в цехе, 
где работает машина, и сравнять их с санитарными нормами. 
(«Уровни шума рубительных машин должны удовлетворять 
«Санитарным нормам проектирования промышленных пред­
приятий СН 245-63»),

Расчет уровней шума ведется в октавных полосах. Руби- 
тельная машина представляется в виде точечного источника 
шума. Звуковое поле, создаваемое рубительной машиной в по­
мещении, можно считать диффузным. В пределах каждой по­
лосы характеристики затухания и излучения считаются неиз­
менными. В этом случае можно оперировать не волновыми, а 
энергетическими характеристиками звукового поля.

УДК 6 7 4 :6 3 4 .0 .3 6 3 .7 :6 5 8 .3 8 2 .2 :5 3 4 .0 0 1 .2 4

На основании обработки данных экспериментальных иссле­
дований шума дисковых рубительных машин, проведенных на 
предприятиях страны, получены эмпирические зависимости, по­
зволяющие с точностью ± 3  д б  находить уровень звуковой 
мощности той или иной машины по ее основным техническим 
данным.

Уровень звуковой мощности, развиваемый рубительной м а­
шиной на холостом ходу,

ЬП1 =  Г + 6 0 1 г а +  2 0 1 § О - /?, (1)

где « — окружная скорость диска, м/сек-,
И — диаметр диска, м;
Я —  звукоизоляция кожуха машины от воздушного шума 

(при наличии больших отверстий в кожухе Я = 0 ) ,  дб, 
рассчитывается по общепринятой методике;

I  — отвлеченный уровень шума, равный для малоножевых 
машин 20 дб, для миогоножевых — 12 дб.
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Уровень звуковой мощности рубительной машины при руб­
ке древесины

А г ,  =  9 4 +  2318 и - Д А ,  (2)

где — величина, зависящ ая от соотношения уровней шума, 
возникающего в узле «нож—древесина», и шума от 
ударов щепы о стенки кожуха.

Если кожух имеет отверстия большой площади, выходя­
щие о помещение, где установлена рубительная машина, то 
ДА  =  0. На основе экспериментальных данных величину ДА, 
для машин с герметичным к о ж у х  >м можно принять равной 
11 дб  (А З-11, А З -12, «Норман-66»),

При расчете уровня шума в помещении предполагается, 
что частотная характеристика звукопоглощения помещением 
равномерна и характеризуется суммарным поглощением А.

Уровень шума, измеряемый в какой-либо точке помещения, 
где установлена рубительная машина,

" 4 ( 1 — О101й
А А >1 ]

-1
(3)

где Ь ю— уровень звуковой мощности рубительной машины, дб 
(определяется по формулам (1) и (2);

А, — суммарное звукопоглощение помещения, в котором 
установлена машина, м2,

п т

А  =  2  “1 ^ 1 + 2  А ’
1= 1  / = 1

где а , — коэффициент звукопоглощения 1-й поверхности ог­
раждения или предмета, площадь которого равна 5; 
(общее число поверхностей п)\

А;  — общее звукопоглощение штучных поглотителей, нахо­
дящ ихся в помещении (общее число поглотителей т)\  

01 — средний коэффициент звукопоглощения.
-    А
0,1 п т  ’

2  5 ; + 2  А-шг
1=1 У—1

где 5 ] .ШТ — площадь поверхности штучного поглотителя;
Г\ — расстояние от условного центра рубительной маши­

ны до точки, в которой определяется уровень шу­
ма, м;

О] — пространственный угол излучения г, стерадианах, 
равный 2 я ;

Ф> — фактор направленности по рассматриваемому на­
правлению.

тельных машин. На рис. 1 приведена характеристика направ­
ленности шума рубительной машины КМДУ 2800.

Направленность измеряли в помещении, все стены которо­
го изготовлены из фиброцементных плит, хорошо поглощаю­
щих звук. Звукопоглощение помещения объемом 2000 ж3 — 
около 80 м2. В ря увеличении в 2 раза расстояния между 
источником и приемником звука уровень его падал на 5—6 дб. 
Замеры проводили на расстоянии 3 м от центра диска в зоне 
воздействия прямого звука, на высоте над уровнем пола, рав­
ной половине высоты машины.

В непосредственной близости от рубительной машины зву­
ковое давление падает с увеличением расстояния быстрее, чем 
исходящее от точечного источника, особенно на холостом ходу. 
Это происходит вследствие различия фаз колебательной скоро­
сти и звукового давления. Поскольку излучение имеет диполь- 
ный характер, вблизи от диполя звуковое давление обратно 
пропорционально квадрату расстояния, а не первой его степе­
ни. Как показали измерения, эта область невелика (около 1 м ) , 
за ней звуковое давление обратно пропорционально расстоя­
нию. В этой зоне рубительная машина может считаться точеч­
ным источником.

За зоной прямого звука в непосредственной близости от 
стен помещения преобладает отраженный звук, и уровень ш у­
ма почти постоянен. Из диаграммы направд-нности видно, что 
уровни шума в различных точках вокруг рубительной машины 
отличаются друг от друга не более чем на 3 дб. На оси диска 
рубительной машины уровень шума несколько выше, чем в 
плоскости вращения, что можно объяснить наличием отвер­
стий в кожухе в этих направлениях. Кроме того, на холостом 
ходу это увеличение происходит из-за наличия вихревого шума, 
излучаемого преимущественно в осевом направлении.

Таким образом, рубительную машину можно считать то­
чечным излучателем со сферической характеристикой направ­
ленности. Ошибка при этом не превысит 3 дб. Значения вели- 

Л1
чины  — можно подсчитать по результатам обмера по-

1 — а,
мещения или приближенно по графикам в зависимости от 
объема помещения.

Уровень шума, проникающего через загрузочную воронку 
на рабочее место рубщика, для машин со свободной подачей 
древесины определяем по формуле

101? А ,  (4)

где А„ ■ уровень звуковой мощности рубительной машины, 
определяемой по формулам (1) и (2) без учета ве­
личины /? на холостом ходу и А Ь ] — на рабочем

ходу;
А ЬЮ — затухание при распространении звука по воронке. 

Если воронка изготовлена из листовой стали, то 
затуханием можно пренебречь, поскольку коэффи­
циент звукопоглощения стали мал (~ 0 ,0 1 ) ;

Р2 — площадь устья воронки, м2.
Уровень шума, передаваемого воронкой в помещение вто­

рого этажа,

Д А , + 1 0 1
ф2 4 ( 1 — аз)

+ (5)

где

Рис. 1. Характеристика направленности шума 
рубительной машины КМ1У 2800:
1 — рабочий ход; 2 — холостой ход

Д л я  рубительных машин фактор направленности для всех 
направлений можно принять равным 1. Это вытекает из ре­
зультатов исследований характеристик направленности руби-

Ф2 — фактор направленности излучения воронки 
(считая звуковое поле диффузным, можно 
принять Ф 2= 1 ) ;

0 2 — угол излучения, равный 2я, если устье воронки 
заканчивается на уровне пола 2-го этаж а, и 
4я, если устье воронки находится значительно 
выше уровня пола; 

а 2 и А  — характеристики помещения второго этаж а; 
и Д Ада— те же величины, что и в формуле (4);

г2 — расстояние от устья воронки до точки, в кото­
рой определяется уровень шума, м.

Если рубительная машина имеет подающий механизм для 
принудительной подачи древесины, то уровень шума на рабо­
чем месте рубщика можно определить по формуле:

'®1

Д =  А - Д А Ш + 1 0 1 8 А _
Ъ

Ф,

Й1 г\
+

(1 — + )  
А

(6)
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где Ьы — уровень звуковой мощности машины, определяемый 
по формулам (1) и (2);

Р 1 — площадь горла загрузочной воронки, лг2; 
г3 — расстояние между центром горла воронки и услов­

ным центром рубительной машины.
Остальные обозначения — те же, что и в предыдущих 

формулах.

и !

Д ля сравнения уровней шума рубительных машин с нор­
мативными уровнями и для успешной борьбы с шумом руби­
тельных машин необходимо знать не только общий уровень 
шума, но и его частотную характеристику.

Спектры шума холостого и рабочего хода дисковых руби­
тельных машин приближаются к сплошным. При этом относи­
тельные спектры шума различных типов рубительных машин 

на рабочем и холостом ходу разли­
чаются между собой незначительно. 
На рис. 2 приведены области распо­
ложения относительных с-пектров шу­
ма исследованных рубительных м а­
шин. Поскольку области расположе­
ния спектров узки, в расчетах руби­
тельных машин можно пользоваться

Значения дб

для холо- для рабо- 
стого хода чего хода

Среднегеомет­
рическая 

частота, гц

500 то
Частота, гц 500 1000

частота, ги

Рис. 2. Область расположения относительных спектров шума рубительных машин на 
холостом ходу (слева) и при рубке древесины (справа)

Уровень шума, создаваемый рубительной машиной с при­
нудительной подачей древесины, в помещении второго этажа

А =  I , Д А » +  1012
Фх

г\

X

+
1 —  Я1 

А г
X

Ф,

а ,  г\
+

4 ( 1 - 0
А ,

(7)

приближенными осрадненными спектрами. Ошибка в уровнях 
спектральных составляющих при этом не превы сит ± 4  дб.

Д ля расчета абсолютных спектров шума рубительных м а­
шин необходимо из общих урозней, вычисленных по формулам 
(.3) — (7), вычесть величину Ь,  в каждой полосе частот. Вели­
чины Г* для холостого и рабочего хода даны в таблице.

На основании приведенных расчетов можно судить о до­
пустимости шума, создаваемого машиной в той или иной точке 
помещения, а такж е наметить действенные меры для его сни­
жения.

Комбинированный шлифовальный станок ШлДБ-4

В. В. ДЕМЕНТЬЕВ, Ф. Я. РО М АНО В —  Г К Б Д

В ологодским Головным конструкторским бюро по проекти­
рованию деревообрабатывающего оборудования (ГК БД ) 
разработаны рабочие чертежи опытного образца нового 

комбинированного шлифовального станка с дисками и боби­
ной, модели Ш лДБ-4, взамен выпускаемой модели Ш лДБ-3.

Станок предназначен для шлифования иделий из дерева, 
имеющих обрабатываемые плоскости с различными углами 
между гранями, а такж е цилиндрические, кониче­
ские, выпуклые и 'вогнутые поверхности.

Станок модели Ш лДБ-4 имеет три рабочих орга­
на: д в а  шлифовальных диска (в отличие от станка 
Ш лДБ-3, имеющего один диск) и шлифовальную бо­
бину. Бобина — сменная, диаметром 90 или 120 мм.
Угол поворота стола дисков и бобины увеличен, а 
отсос пыли улучшен по сравнению со станком 
Ш лДБ-3.

Станок (см. рисунок) состоит из следующих 
основных частей: станины 1, двух шлифовальных ди­
сков с приводом 2, механизма бобины с приводом 3,

УДК 6 7 4 .0 5 5 :6 2 1 .9 2 5

двух столов (4 и 5) шлифовальных дисков, стола 6 бобины, 
пульта управления 7, освещения 8 и электрооборудования.

Производительность каждого шлифовального диска станка 
Ш лДБ-4 увеличена на 30% по сравнению со станком Ш лДБ-3. 
Это достигнуто путем увеличения скорости шлифования в ра­
бочей зоне шлифовальных дисков. Применение сменных бобин 
увеличивает возможности станка, а работа на бобине диамет-

Комбиннрованный шлифовальный станок модели Ш лДБ-4
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ром 120 мм повышает производительность труда на 30% по 
сравнению с показателями станка Ш лДБ-3.

Возможность обработки плоских и криволинейных поверх­
ностей позволяет широко применять станок на мебельных 
предприятиях, в производстве музыкальных инструментов, при 
изготовлении моделей, игрушек и других предметов из дерева. 
В 1969 г. Костромской завод выпустил пять станков новой мо­
дели по чертежам, откорректированным для  серийного произ­
водства.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а  Ш л Д  Б-4

Диаметр рабочей зоны шлифовального диска,
м м ....................................................    750

Скорость диска на диаметре рабочей зоны, 
м/сек ............................................................................................  38

Размеры стола шлифовального лиска, мм ■ ■ . 880x450
Высота стола • .  мм  . . . 770
Мощность электродвигателя шлифовальных дис­

ков, к е т ................................................................................... 5,5
Рабочая длина бобин при горизонтальном сто­

ле, м м ....................................................................................... 210
Окружная скорость бобины, м/сек'.

диаметром 90 м м ...........................................................  20
120 м м .........................................................  26,6

Размеры стола бобины, м м ......................................... 650x650
Высота • ,  м м .................................................  880
П оворот стола, гр а д :

шлифовального диска в в е р х ......................................  15
,  ,  в н и з ......................................  45

бобины вверх ................................................................... 30
• вниз ..................................................................  30

Мощность электродвигателя бобины, кет  . . .  1,5
Число колебаний бобины в сек ун ду .............................  2,32
Вертикальный ход бобины, м м ......................................  10
Размеры станка, мм:

длина .................................................................................. 1680
ширина .............................................................................. 1662
в ы с о т а .................................................................................. 1400

Масса станка, к г ...................................................................... 1075

Гильотинные ножницы НГ-30
В. А. РЫЖОВ —  С К Б  Д-2

С специальное конструкторское бюро по проектированию де­
ревообрабатываю щ их станков (ОКБД-2) спроектировало 
гильотинные ножницы модели НГ-30, серийно выпускае­

мые сейчас ярославским заводом деревообрабатывающего обо­
рудования «Пролетарская свобода».

Эти ножницы позволяют резать пакеты строганого и луще­
ного шпона в продольном и поперечном направлениях. Прямо­
линейность реза на пакете шпона при резании его вдоль и по­
перек волокон равняется соответственно 0,15 и 0,1 мм на дли­
не 1000 мм. Чистота поверхности среза получается не ниже

V  д б  по  ГОСТ 7016—68. В результате обработанный материал 
можно качественно склеивать на ребро без фугования кромок.

Производительность гильотинных ножниц выше, чем ана­
логичных станков зарубежных фирм.

Н а рисунке приведен поперечный разрез гильотинных нож ­
ниц НГ-30. Они состоят из станины I, ножевой 2  и прижим-

УДК 6 7 4 .0 0 2 .5

пой 3 балок, переднего 4 и заднего 5 столов, каретки с упо­
рами 6.

Гильотинные ножницы выпускаются с задним столом нор­
мальной длины, обеспечивающим ход каретки с упорами на 
расстояние 2000 мм (вариант 1) или с укороченным столом, 
рассчитанным на ход каретки 1000 мм (вариант 2).

Н ожевая балка с прикрепленным к ней ножом подвешена 
на двух парах серег к осям, укрепленным в стойках. Д ля со­
общения балке качательных движений по дуге окружности на 
выходном валу трехступенчатого цилиндрического вертикально­
го редуктора имеется кривошип, который шарнирно связан с 
шатуном, соединяющимся при помощи крейцкопфа и рамки с 
ножевой балкой.

Вращение от шкива на входной вал трехступенчатого ре­
дуктора передается при помощи фрикционной муфты. Д ля 
удержания ножевой балки в крайнем верхнем положении 
входной пустотелый вал редуктора тормозится при помощи 
фрикционной муфты аналогичной конструкции. Управление 
муфтами (включение одной и одновременное включение дру­
гой) осуществляется штоком, соединенным с гидроцилиндром, 
питающимся от гидросистемы. По мере переточки нож а балку 
опускают при помощи двух винтов, расположенных в местах 
подвеса балки. Прижимная балка перемещается от гидравли­
ческого цилиндра через систему рычагов, передающих усилие 
от цилиндра к обоим концам балки. Масло поступает в ци­
линдр от гидросистемы через разделительную панель и дистан­
ционно управляемый золотник. Д ля уменьшения времени подъ­
ема балки поршень гидроцилиндра выполнен ступенчатым.

Каретка с упорами представляет собой сборный узел, со­
стоящий из каретки, на которой закреплено крыло с откидны­
ми упорами, привода каретки, направляющей, механизма от­
счета и двух стоек. Перемещается каретка от электродвигате­
ля через клипоременную передачу, червячный редуктор и вту­
лочно-роликовую цепь, жестко соединенную с кареткой. К рай­
ние положения каретки ограничиваются конечными выключате­
лями. Ширина обрезаемого пакета контролируется с помощью 
механизма отсчета. Д ля удобства работы на переднем столе 
ножниц установлена линза и имеется лампа с отражателем 
для подсветки шкал и нониуса.
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Движение прижимной балки, подъем и опускание упоров 
каретки, переключение муфт сцепления и тормоза ножевой 
балки осуществляются с помощью гидравлики.

Безопасность работы на ножницах обеспечивается наличи­
ем защитных устройств и блокировок, пред усмотренных в  гид­
равлической и электрической схемах станка.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  н о ж н и ц

Производительность при обработке пачек длиной 
2000, шириной 200 и высотой 90 мм, ж3/ч . . . .  1,5

Наибольшая длина обрабатываемого пакета, мм  . . 2800
Наибольшая высота разрезаемого пакета вдоль во­

локон при длине резания 2500 мм, м м ......................... 90
Наибольшая высота разрезаемого пакета поперек

волокон при длине резания 2000 мм, м м . 30
Наибольшее расстояние от поверхности стола до 

режущей кромки ножа, м м ................ 190

Число ходов ножевой балки в м инуту............................  24
Вертикальный ход прижимной балки, м м ..................... 180
Удельное давление прижима на пакет (не менее), 

кГ 1см2 • • • • » • • » • • • • • • » « • ■ • • • • ■  2,5
Время прижима пакета высотой 90 мм, с е к ................. 3,5
Время подъема прижимной балки, с е к ............................. 2,5
Расстояние от упоров каретки по линии реза, мм:

наименьшее ......................................................................... 75
наибольш ее.............................................................................  2000

Скорость перемещения каретки с упорами, м/мин  5,9
Мощность электродвигателя привода ножа и гидро­

насосов, к е т .............................................................................  5,5
Мощность электродвигателя привода каретки, кет  1,1
Размеры ножниц, мм:

д л и н а ........................................................................................  4150 3150
(вариант 1) (вариант 2)

ширина ................................................................................. 4460 4460
(вариант 1) ^вариант 2)

в ы с о т а ..................................................................................... 1930 1930
(вариант 1) (вариант 2)

Масса, к г   6240 6120
(вариант !) (вариант 2)

Работоспособность твердосплавных пил на обрезном станке
В. Д. ДУНАЕВ —  Ц Н И И М О Д

УДК 6 7 4 .0 5 3 :6 2 1 .9 3 4

Т вердосплавные пилы все больше привлекают внимание 
работников лесопильной промышленности. Применение 
таких пил повысит качество пиломатериалов, снизит их 

себестоимость, улучшит условия труда пилоставов и будет 
способствовать общему подъему технической культуры произ­
водства. Принципиальная возможность надежной работы твер­
досплавных дисковых пил в лесопильном потоке нуждается, 
однако, :в проверке.

С этой целью были проведены производственные испыта­
ния стандартных пил (ГОСТ 9769—61) на обрезном станке в 
лесопильном цехе ЭП З «Красный Октябрь» (г. Архангельск). 
Первоочередной задачей исследования было выяснить способ­
ность твердого сплава и паяных соединений пластинок с 
зубьями выдерживать тяжелые условия работы на обрезном 
станке. Этой теме и посвящена наша статья.

Обрезной станок не подвергался специальной подготовке. 
Достаточным условием пригодности станка считалась его нор­
мальная работа с обычными пилами. Н а станке распиливали 
сырые сосновые доски толщиной 16 и 22 мм\ число оборотов 
пильного вала в минуту 1800; подача на зуб 1,6 мм (макси­
мальная для дисковых пил, работающих в лесопильных по­
токах) .

Параметры пил: диаметр 320 мм, толщина 2,4 мм, число 
зубьев 36, уширение зубьев на сторону 0,7 мм, передний угол 
20°, угол заострения 55°, поднутрение зубьев 2°, марка твер­
дого сплава ВК15. Методика предусматривала испытание воз­
можно большего числа пил в течение первого периода стойко­
сти.

Было испытано три группы пил одинаковой характеристи­
ки, поступивших в разное время с завода-изготовителя: груп­
па «а» — 6 пил, группа «б» — 4 пилы, группа «г» — 8 пил 
(обозначение групп условное). Качество изготовления пил груп­
пы «б», по данным проведенной паспортизации, было более 
низким. Перед испытанием все пилы проходили заточку и до­
водку на станке ЗА64М кругами из синтетических алмазов.

Пилы групп «а» и «б» испытывались в летних условиях. 
В зимних условиях были испытаны пилы группы «г» и (для 
сравнения) 2 пилы из группы «а», прошедшие летние испыта­
ния без повреждения зубьев. Таким образом, летом и зимой 
было испытано по 10 пил. Зимние испытания проведены в пе­
риод морозов (минус 20—28°С), когда на обрезной станок по­
ступали частично мерзлые доски.

Основным показателем работоспособности пил принята их 
стойкость, выраженная числом отработанных смен и суммар­
ной длиной чистообрезных досок, полученных с обрезного 
станка. Длина чистообрезных досок толщиной 16 мм пересчи­
тывалась на длину досок толщиной 22 мм, чтобы фактический 
путь резания сохранялся неизменным. Кроме того, для оценки 
работоспособности пил были приняты следующие показатели:

коэффициент отрываемости пластинок твердого сплава 
Котр, выражающий число оторванных пластинок, приходящее­
ся в среднем на 1 пилу за 1 смену;

коэффициент повреждаемости режущих кромок К  по*?, 
выражающий число повреждений на одной пиле, возникших в 
среднем за 1 смену;

параметры затупления зубьев (см. рисунок) — радиус з а ­
тупления главной режущей кромки р и координаты износа 
уголков зубьев в плоскости задней грани: х  — вдоль главной 
режущей кромки, у  — ®доль боковой грани.

Характер износа зубьев твердосплавных пил на обрезном
станке:

а — микропрофиль затупленного зуба; б  — форма затупленного угол­
ка; в  — зона износа боковой грани; 1 — задняя грань; 2 — главная 

режущ ая кромка; 3  — зона износа боковой грани

Числовые значения всех этих оценочных показателей при­
ведены в таблице.

Числовые значения, полученные

Показатели работоспособности пил летом, для групп пил
зимой

.а - | .6 -

Стойкость пил, смены:
от — до ................................................. 9 2 /3 -1 1  1 (6 2 1'2—8 1/3 1 1 /3 -3
в среднем ............................................. 10 2/3 6 1/3 2

Стойкость пил, тыс. пог. м обр е­
занных досок:

от — до ................................................. 103 ,3-149,5 2 5 ,8 -8 9 ,5 1 5 ,7 -3 7 ,8
в среднем ............................................. 126,7 66,0 24,5

Коэффициент отрываемости плас­
0,016 0,092 1,21тинок .............................................................

Коэффициент повреждаемости ре­
0,24 0,57 0,87жущих кромок .........................................

Параметры монотонного износа, мм
0,048Р ................................................................. 0,063 —

X ................................................................. 0,16 — 0,14
У ................................................................ 0,25 — 0,15

Основным признаком затупления пил в летних условиях 
служило появление мшистости на кромках обрезанных досок. 
Стойкость пил группы «а» в 10— 11 раз выше нормативной
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стойкости обычных пил. Частота отрывов твердосплавных 
пластинок у пил этой группы незначительна: если бы Котр = 
=0,016 оставался неизменным в процессе дальнейшей эксплуа­
тации пил, то на одну пилу, проработавшую в общей слож ­
ности 60 смен, приходилась бы одна оторванная пластинка.

П овреждаемость режущих кромок сравнительно невелика: 
в группе «а» на одну пилу приходилось в среднем одно по­
вреждение за  4 смены. Пилы обеих групп отработали всего 
около 50 смен, обрезав 580 тыс. пог. м досок. За это время 
произошли следующие повреждения: 4 крупных и 25 мелких 
сколов уголков, 7 выломов на главной режущей кромке. Круп­
ные сколы уголков были величиной 0,2—0,5 мм и исчезали 
после 2—3 переточек. Мелкие сколы уголков исчезали после 
очередной переточки. Глубина выломов на главной режущей 
кромке не превышала величины крупных сколов.

Повреждения режущих кромок носили случайный харак­
тер и были связаны с твердыми включениями в древесине или 
дефектами твердого сплава. Устойчивость режущих кромок в 
тяжелых условиях резания объясняется прочностью твердого 
сплава ВК15 и сравнительно небольшим удельным давлением 
влажной древесины мягкой хвойной породы на режущие 
кромки.

У твердосплавных пил, проработавших 10— 11 смен, радиус 
затупления главной режущей кромки был такой же, как у 
обычных затупленных пил, износ уголков вдоль главной реж у­
щей кромки — в 3 раза меньший, чем у обычных пил, а износ 
уголков вдоль боковой режущей кромки — несколько боль­
ший, что объяснялось малым поднутрением зубьев твердо­
сплавных пил. Малое поднутрение зубьев и повышенное упру­
гое восстановление мягкой влажной древесины сильно увели­
чило размеры зоны истирания боковых граней, достигавшие по­
ловины размеров пластинки по длине и толщине. Характер из­
носа зубьев твердосплавных пил показан на рисунке.

Одна из основных причин сравнительно низкой стойкости 
твердосплавных пил в зимних условиях — это, наряду с уско­
ренным затуплением зубьев, повышенное сопротивление пода­
че, создаваемое этими пилами. Их приходилось снимать с об­
резного станка из-за появления кривизны на обрезанных кром­
ках или из-за пробуксовывания подающих вальцов. Повышен­
ное сопротивление подаче связано со специфической особен­
ностью ряда параметров твердосплавных пил (меньшая вели­
чина диаметра, переднего и заднего углов, поднутрения 
зубьев), а такж е с повышенной энергоемкостью вследствие 
меньшей подачи на зуб по сравнению с обычными пилами, 
имеющими разведенные зубья.

Частота отрывов пластинок в зимних условиях возросла, по 
сравнению с летними испытаниями, в 76 раз. Число отрывов 
на одной пиле за период стойкости достигало восьми. Две пи­
лы, прошедшие летние испытания без отрывов пластинок, по­
теряли зимой по три пластинки каж дая. Причиной отрывов 
является возросшая нагрузка па зубья пил (обрезались мерз­
лые доски).

Отрывы пластинок не оказали определяющего влияния на 
стойкость пил. Наибольшее число отрывов соответствовало 
наибольшей стойкости (напряжение в спаях от усилия реза­
ния было близким к пределу их прочности, поэтому с ростом 
затупления увеличивалось число отрывов).

Повреждаемость режущих кромок в зимнее время, вопре­
ки опасениям, оказалась сравнительно небольшой — одно по­
вреждение возникало на пиле в среднем за 1 смену. Число 
повреждений на одной пиле за период стойкости не превышало 
трех. Форма и размеры повреждений были аналогичны указан­
ным выше.

Интенсивность износа зубьев в зимних условиях резко 
возросла. Пилы, проработавшие зимой три смены, имели т а ­
кие же параметры затупления р и х, как пилы, проработав­
шие 10— 11 смен летом. Интенсивность износа боковых граней 
в зимних условиях возросла в меньшей степени, что видно по 
величине параметра у.

Результаты испытания говорят о принципиальной возмож ­
ности применения твердосплавных дисковых пил в лесопиль­
ном цехе, поскольку режущие кромки зубьев из твердого спла­
ва ВК15 оказываются достаточно прочными для работы как 
в летних, так и в зимних условиях.

Большие подачи на зуб в лесопилении предопределяют по­
вышенные требования к прочности пайки пластинок твердого 
сплава. Прочность пайки выпускаемых в настоящее время 
твердосплавных дисковых пил, однако, явно недостаточна для 
зимних условий работы. Д ля летней ж е работы можно счи­
тать, что прочность пайки достаточна при условии хорошего 
качества пил.

При большом сроке службы твердосплавных пил возникает 
опасность снижения их работоспособности из-за износа боко­
вых граней и накопления усталостных изменений в зубьях. 
Поэтому для окончательного суждения о пригодности стандарт­
ных твердосплавных дисковых пил для обрезных станков не­
обходимы еще длительные исследования пил в процессе 
эксплуатации.

О применении метода пропитки древесины 
в горячей и холодной ваннах
Б. И. ТЕЛЯТНИКОВА —  Ц Н И И М О Д

Несмотря на распространенность пропитки в горячей и хо­
лодной ваннах деталей стандартных домов, элементов 
построек и сооружений, деталей машин и тары, до на­

стоящего времени не было ясного представления о том, на 
какую максимальную глубину можно ввести антисептик в дре­
весину, пользуясь этим методом. Среди специалистов имелись 
различные мнения по этому вопросу. Одни склонны были ре­
комендовать метод горячей и холодной ванн для пропитки 
древесины, предназначенной к службе в самых тяжелых усло­
виях, исходя из того, что этим методом можно ввести анти­
септик на глубину не менее 10 мм. Другие, наоборот, считали, 
что глубина пропитки древесины в горячей и холодной ваннах 
составляет не более 5—7 мм и поэтому применение данного 
метода долж но быть ограничено.

В связи с этим в Сенежской лаборатории консервирования 
древесины Ц Н И И М О Д а были проведены специальные исследо­
вания по определению глубины проникновения антисептика в 
древесину при пропитке ее методом горячей и холодной ванн. 
Опыты проводились на древесине разных пород различной 
влажности как в лаборатории, так и в производственных усло­
виях.

Работы в лаборатории велись с 3%-ным раствором фтори­
стого натрия (ГОСТ 2871—67) на образцах размерами

УДК 6 7 4 .0 4 8

40X40X200, 30X 30X150 и 4 5 x 2 6 x 2 8 0 , изготовленных из дре­
весины сосны (заболонные и ядровые) и осины влажностью 
15—25%. Торцы образцов изолировали эпоксидной смолой и 
латексной пленкой (пропитка №  11). Пропитку производили в 
одной ванне с бы-строй сменой горячего раствора холодным, 
без обнажения поверхности древесины.

Температура горячего раствора составляла 95—97°С, хо­
лодного 20—22°С. Продолжительность выдержки в горячем 
растворе 60 мин, в холодном 90 мин.

Глубину проникновения антисептика определяли циркон- 
ализариновым лаком. Полученные результаты приведены в 
табл. 1. Результат каждой пропитки представляет среднее для 
пяти образцов.

Опытные пропитки 3%-ным раствором фтористого натрия 
в производственных условиях осуществлялись на П етрозавод­
ском Д С К  в мае 1968 г. Пропитке были подвергнуты детали 
домов типа К-2 и М-3, изготовленные из древесины сосны, ели 
и березы различной влажности.

В июле 1969 г. по заданию Комитета стандартов, мер и 
измерительных приборов при Совете Министров СССР комис­
сией в составе представителей Ц НИ ИСКа, Комитета и автора 
статьи на Петрозаводском Д С К  были повторно проведены 
опытные пропитки деталей домов М-3 и К-2 из сосны и ели
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Т а б л и ц а  1

>6 
пр

оп
ит

ки

Порода древесины Размеры о б ­
разцов, мм

Глубина прони 
ристого на

заболонь

шовения фто- 
трия, мм

ядро

ради-
альн.

тан-
генц.

ради-
альн.

тан-
генц.

1 Сосна (ядро) 40X40X200 0,8 0,8
2 Т о же 0,9 0,9
3 Сосна (заболонь) 8 -1 0 6 - 7
4 То же 40X40X200 8,0 7,0
5 Осина 6,2 5,8
6 То же 5,5 4,8
7 , , 6Д 7,0
8 ■ * 6,5 5,1
9 Сосна (заболонь) 30X30X150 6,0 4,3

10 То же 5,0 3,0
6,0 4,5

11 45X26X280 6,2 5,1
7,7 7,4

Т а б л и ц а  2

Порода
древесины

Сечение 
пропитывае­
мого сорти­
мента, мм

Влажность 
но за б о ­
лони, %

Минимальная глубина про­
никновения фтористого нат­

рия, мм

но заболони по ядру

Сосна 50X100 150 3,3 1,9
2,6 1,5
3,8 1,3

50X80 4,2 2,2
100 3,8 1,9

40X50 25 4,5 1,8
4,2 1,8
4 ,3 1,6
5,5 1,6
3,9 2,3
5,3 2,3

Ель 50X80 2,1 
2 4
1^2

сечением 50X40, 50X80 и 50x150  и длиной от 1150 до 3850 мм. 
Пропитку производили 3%-ным водным раствором фтористого 
натрия в одной ванне, в полном соответствии с ГОСТ 10803—64, 
по принятым на заводе режимам. Образцы для определения 
глубины пропитки отбирали описанным выше способом. П ро­
питке подвергались детали, изготовленные из древесины вод­
ной доставки. Результаты  приведены в табл. 2. Приводятся 
усредненные для пакета величины минимальных глубин проник­
новения фтористого натрия.

Таким образом, эксперименты показали, что при пропитке 
методом горячей и холодной ванн как в лабораторных, так и 
в производственных условиях глубина проникновения антисеп­
тика (фтористого натрия) в заболонь сосны, древесину бере­

зы и осины не превышает 6—7 мм. Глубина проникновения в 
ядро сосны и древесину ели колеблется в пределах 1—2 мм.

Полученные нами результаты нашли свое отражение в 
ГОСТ 10803—69 «Древесина. Метод пропитки в холодной ван­
не с предварительным прогревом», который введен в действие 
е 1 июля 1970 г. вместо ГОСТ 10803—64 «Древесина. Пропит­
ка в ваннах». Эти результаты свидетельствуют о том, что дан­
ный метод не должен применяться в тех случаях, когда тре­
буется получить более глубокую пропитку. Он неприемлем для 
пропитки опор линий связи и электропередач, шпал, элемен­
тов мостов, парковых сооружений и других деревянных эле­
ментов и изделий внешней службы.

Экономика и планирование

О размещении производства древесных плит в Карельской АССР
П. С. ГЕЙЗЛЕР, Ф. В. ПУГОВКИН, Р. С. Ш А Ш К И Н А  —  Кар Н И И Л П

УДК 0 7 4 .8 1 5  I 817 :338 .4 :9 1 (4 7 0 .2 2 )

Р азработанный К ар Н И И Л П о м  метод экономиче­
ского обоснования внутрирайонного разм е­
щения производства с использованием вы­

числительной техники был применен для решения 
задачи размещения производства древесноволок­
нистых и древесностружечных плит в Карельской 
АССР.

В качестве критерия оптимальности принят сум­
марный минимум приведенных затрат  на производ­
ство плит, перевозку сырья и готовой продукции. 
Исходное сырье для древесных плит подлежит обя­
зательному измельчению в технологическую щепу, 
которая является более транспортабельным про­
дуктом, чем некоторые виды древесного сырья, н а­
пример отходы. Поскольку отходы наряду с дровя­
ной древесиной являются наиболее эффективным 
видом сырья для древесных плит, целесообразно 
рассмотреть вопрос об эффективности организации 
выработки технологической щепы, используемой в 
дальнейшем для плит, в местах концентрации 
сырья. Необходимо при этом учитывать, что те же 
виды древесного сырья используются и на некото­
рую продукцию целлюлозно-бумажной промышлен­
ности (целлюлозу, картон). Значит, при определе­
нии оптимального варианта размещения производ­

ства древесных плит нужно учитывать необходи­
мость снабжения наряду с ним и других предприя­
тий, потребляющих то же сырье.

Не прибегая к языку математики, экономико­
математическую модель внутрирайонного разм ещ е­
ния производства древесноволокнистых и древесно­
стружечных плит можно описать следующим обра­
зом'.

Найти минимум суммы
а) затрат  на транспортировку сырья из пунктов 

его концентрации в пункты возможного разм ещ е­
ния производства технологической щепы, а такж е 
к другим потребителям, использующим сырье без 
переработки в щепу;

б) затрат  на изготовление технологической щ е­
пы в возможных пунктах ее производства;

в) затрат  на доставку технологической щепы из 
пунктов ее изготовления в возможные пункты про­
изводства плит, а такж е всем другим потребителям 
щепы;

г) затрат  на производство плит;
д) затрат  на доставку плит потребителям.
Указанный минимум должен быть достигнут с

учетом количества различных видов сырья в пунк­
тах его концентрации, удовлетворения потребности
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в плитах и технологической щепе. Поскольку пред­
приятия по производству плит и щепы могут быть 
построены по одному из соответствующих типовых 
проектов, необходимо учитывать и требование це- 
лочисленности. Целочисленность означает, что мощ­
ность каждого предприятия долж на быть такой, к а ­
кая  рекомендуется в одном из типовых проектов.

Пункты возможного размещения производства 
плит и технологической щепы намечаются заранее.

В результате решения задачи должны быть оп­
ределены пункты размещения и мощность пред­
приятий по производству плит каждого вида. О д­
новременно устанавливаю т пункты размещения и 
мощность цехов по производству технологической 
щепы всех марок, определяют рациональные связи 
предприятий по производству плит с цехами техно­
логической щепы и потребителями.

З а д а ч а  по такой модели может быть решена на 
ЭВМ  с помощью стандартной программы решения 
транспортной задачи и матрицы специального вида. 
М ожет быть применена матрица с «фиктивной д и а ­
гональю», используемой для решения многоэтапных 
транспортных задач. Метод «фиктивной диагонали» 
для решения задач  размещения в многоэтапных си­
стемах производства и потребления предложил 
В. А. Маш. Имеется уже некоторый опыт решения 
трехэтапных задач (сырье—производство— потреб­
ление). В нашем случае модель четырехэтапная 
(сырье— производство полуф абриката— производст­
во продукции— потребление) с рядом особенностей 
(наличие фиксированных производств на всех эта ­
пах).

При решении задачи по такой модели на приме­
ре Карельской АССР мы приняли в качестве сырье­
вых ресурсов дровяную древесину (за вычетом по­
требности на топливные нужды, которая покры­
вается только дровами лиственных пород), отходы 
фанерного и мебельного производства и кусковые 
отходы лесозаготовительных предприятий, Отходы 
лесопильно-деревообрабатывающих производств в 
ресурсы включены не были, ибо в условиях К арель­
ской АССР наиболее эффективным направлением 
их использования является переработка на техноло­
гическую щепу для производства целлюлозы. Р е ­
сурсы сырья в отдельных пунктах определены по 
данным Генеральной схемы комплексного разви ­
тия и размещения лесной, целлюлозно-бумажной и 
деревообрабатывающей промышленности К арель­
ской АССР (Гипролестранс, 1968). Согласно этой 
ж е  работе определена потребность в плитах и тех­
нологической щепе. В качестве фиксированных про­
изводств учтены цехи древесноволокнистых плит 
при Петрозаводском домостроительном и Сегеж- 
ском лесопильно-деревообрабатывающем комбина­
тах с учетом перспектив их расширения.

Д л я  определения затрат  на перевозки использо­
ваны методика Института комплексных транспорт­
ных проблем при Госплане СССР и альбом транс­
портных затрат  по участкам железнодорожной се­
ти, составленный этим ж е  институтом. Затраты  на

производство плит и технологической щепы опреде­
лялись по специальной методике, которая устанав­
ливает народнохозяйственные затраты па эти цели 
по материалам соответствующих типовых проектов. 
В связи с большой трудоемкостью все расчеты з а ­
трат на перевозки и производство были осуществ­
лены на ЭВМ. Из полученных результатов, без вы­
вода их из ЭВМ, была сформирована матрица для 
решения задачи.

З адача  решалась на ЭВМ «Минск-22» по стан­
дартной программе решения транспортной задачи, 
разработанной в К ар Н И И Л П е. Поскольку полу­
чить целочисленный ответ в результате однократно­
го решения невозможно, предполагалось решать з а ­
дачу несколько раз, меняя при этом некоторые ог­
раничения. В данном случае оказалось достаточным 
двухкратного решения. Непосредственно на реш е­
ние было затрачено 9 ч машинного времени. Кроме 
того, на все расчеты затрат  и формирование матри­
цы затрачено 20 ч машинного времени с учетом от­
ладки программ расчетов и формирования.

Решение задачи привело к следующим предло­
жениям по размещению.

В Чалне и Лахденпохье рекомендуется строи­
тельство цехов древесностружечных плит мощ­
ностью по 50 тыс. м3 каждый. Производство древес­
новолокнистых плит в количестве 40 млн. м2 в год 
рекомендуется в Чалне. Д ля  этого здесь следует 
построить цехи древесноволокнистых плит мощ­
ностью по 20 или по 10 млн. ж2.

В Сегеже рекомендовано изготовление техноло­
гической щепы марки «ЦА» из дров для переработ­
ки в сульфатную целлюлозу на Сегежском Ц БК . 
С этой целью дровяная древесина в необработан­
ном виде долж на свозиться в Сегежу и уже там 
превращаться в технологическую щепу. Выработка 
ж е  технологической щепы для использования на 
Суоярвской картонной фабрике, а такж е  щепы м ар ­
ки «ВП» для древесноволокнистых плит рекомен­
дуется в пунктах концентрации сырья. Таким о б р а­
зом, Суоярвская картонная фабрика и цехи древес­
новолокнистых плит будут получать готовое сырье 
в виде технологической щепы.

Проделанная К ар Н И И Л П о м  работа подтверди­
л а  возможность использования разработанного ме­
тода для экономического обоснования внутрирайон­
ного размещения производства древесных плит и 
технологической щепы. Д альнейш ее совершенство­
вание метода возможно путем перехода на динами­
ческую модель. В настоящее время еще нет прием­
лемых алгоритмов и тем более готовых программ 
для решения динамических задач. В первую оче­
редь необходимо учитывать динамику во времени, 
т. е. минимизировать суммарные затраты  не за один 
год, а за  весь планируемый период. Во-вторых, не­
обходимо более активно использовать нелинейность 
затрат  при разных мощностях в одном и том же 
производстве. Н а этом в большей степени скажется 
эффект от концентрации производства.

20 Деревообрабат ывающ ая промышленность, 1971/1

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Нормативно-параметрические методы ценообразования 
в лесопильно-деревообрабатывающей промышленности

Канд. экон. наук Е. Е. БУРСИН —  Ц Н И И М О Д

Одно из направлений дальнейшего совершен­
ствования ценообразования лесопродукции— 
разработка и внедрение в практику норма­

тивно-параметрических методов установления цен. 
Интерес к этим методам обоснования цен объяс­
няется тем, что исходной базой планового ценооб­
разования является, как  известно, себестоимость 
продукции, поскольку для подавляющей части л е­
сопродукции она составляет 90% и более цены. Тем 
не менее себестоимость, планируемая по отрасли, 
не всегда может быть использована при ценообра­
зовании. В настоящее время в лесопильно-дерево­
обрабатывающей промышленности применяется так 
называемый «котловой» метод калькулирования 
себестоимости продукции. При этом методе кальку­
лирования величина относимых затрат  на тот или 
иной вид продукции не строго обоснована и может 
колебаться в больших диапазонах. Поэтому для 
планового ценообразования использование норма­
тивно-параметрических методов, рассчитанных на 
дробную дифференциацию цен однородной продук­
ции, имеет важное значение.

Нормативно-параметрические методы позволя­
ют определять цены не только путем калькулиро­
вания элементов себестоимости и цены каждого ви­
да  продукции, в ряде случаев неправильно отра­
жающего затраты  и соответствие их действитель­
ной полезной ценности товаров, но и с учетом тех­
нико-экономических параметров изготовляемой про­
дукции. В этих методах отраж ено сочетание норми­
рования затрат  на сырье и некоторых других эле­
ментов издержек производства с показателями р а з ­
личных однородных изделий.

Д л я  широкого внедрения в практику норматив­
но-параметрического метода ценообразования не­
обходимо прежде всего выявить характер и специ­
фику зависимости между отдельными параметрами 
данного изделия и затратами на производство. Н ор­
мативы затрат  по конкретным видам и типоразме­
рам продукции должны быть увязаны с основными, 
наиболее характерными для каждого изделия тех­
ническими парам етрам и (количеством сырья, сл о ж ­
ностью исполнения и т. д .). Н а  основе нормативов 
затрат  и параметров определяются конкретные це­
ны отдельных видов промышленной продукции. Это 
достигается путем суммирования затрат  по элемен­
там себестоимости, найденных на основе р азрабо­
танных нормативов, или установления определен­
ных зависимостей между показателями продукции, 
с одной стороны, и различными элементами затрат, 
с другой.

Использование нормативов затрат  позволяет оп­
ределять нормативную себестоимость продукции и 
уровень цен на нее не на базе индивидуальных зат ­
рат, складывающихся на каждом предприятии, а с 
учетом среднеотраслевых норм расхода сырья, мате­
риалов, заработной платы и т. д. В результате соз­
дается возможность установить цены на базе сред-
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неотраслевых затрат  независимо от того, в каком 
звене хозяйственного управления она определяется. 
Этот метод ценообразования был использован при 
последнем пересмотре оптовых цен на авиационные 
пиломатериалы.

Необходимость пересмотра оптовых цен на 
авиационные пиломатериалы была вызвана введе­
нием в действие нового ГОСТ 968—68, который р ас­
ширил область применения авиационных пиломате­
риалов и предусмотрел дополнительную поставку 
пиломатериалов для выработки деревянных загото­
вок и деталей для вертолетостроения. В новом 
ГОСТе исключены значения толщины досок 19 и 
22 мм, а толщина 30 и 35 мм  заменена 32 мм. В нем 
такж е изменен принцип деления пиломатериалов 
на сорта. В старом ГОСТе пиломатериалы подраз­
делялись на два сорта в зависимости от длины и 
поперечных сечений, тогда как в ГОСТ 968—68 
сортность установлена еще и в зависимости от к а ­
чества древесины.

Д ля  пересмотра и обоснования новых цен были 
разработаны нормативы выходов авиапиломатериа­
лов из сырья различных пород. С этой целью 
Ц Н И И М О Д , С вердН И И П древ и У крН И И М О Д  в 
1969 г. провели опытные распиловки бревен соот­
ветственно хвойных, мягких и твердых лиственных 
пород, на основании которых определены нормати­
вы выходов авиапиломатериалов и авиационной 
части древесины в авиапиломатериалах (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Показатели
Сосна 

диаметром 
28 см

Липа 
диаметром  

28 см

Бук 
диаметром 
36—45 см

Общий объемный выход пиломате­
риалов, % к сырью ............................ 66,3 74,6 71,6

Выход авиационных пиломатериалов,
64,0 32,5% к сырью ................................................ 28,6

Выход авиазоны из авиапиломатсриа-
43,1 43,0лов, % к пиломатериалам ................

Сортность авиазоны, % ........................
65.0

60 80 70
(1-й сорт) (1-й сорт) (1-й сорт)

40 20 30
(2-й сорт) (2-й сорт) (2-й сорт)

Эти нормативы и были использованы при р а з ­
работке новых оптовых цен на авиационные пило­
материалы. Лесоматериалы хвойные круглые, лист­
венничные, мягкие лиственные и березовые, а т ак ­
же твердые лиственные имеют различную цену. П о­
этому цены на авиационные пиломатериалы опре­
делялись в зависимости от породы распиливаемой 
древесины. Процесс разработки цен состоял из трех 
этапов: определение цены одного обезличенного 
кубометра пиломатериалов соответствующей поро­
ды, определение цены обычных пиломатериалов, 
определение цены авиационной части доски (ави а­
зоны).

Цена одного обезличенного кубометра пилома­
териалов рассчитывалась с учетом нормативов рас­
хода сырья на 1 м3 пиломатериалов, прейскурант­
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ной стоимости пиловочника в зависимости от его 
породы, а такж е  расходов по приемке-выгрузке, 
обработке сырья и нормативной рентабельности пи­
ломатериалов.

Таким образом, была определена цена одного 
обезличенного кубометра пиломатериалов хвойных 
пород в размере 67 р. 60 к., березовых и липовых — 
60 р. 85 к. и буковых -— 100 р. 70к.

ГОСТ 968— 68 авиационные пиломатериалы по 
характеру  обработки подразделяет на обрезные 
бруски и доски, односторонние обрезные бруски и 
доски (с одной необрезной и одной обрезной кром­
ками) и необрезные доски (с двумя необрезными 
кромками). В промышленности более 95% авиа­
ционных пиломатериалов вырабатываются необрез­
ными, в том числе свыше 80% пиломатериалов тол­
щиной 40 мм  и выше. При этом при раскрое авиа­
пиломатериалов на авиабруски наивысший процент 
выхода даю т не чисто обрезные доски, а необрез­
ные.

Результаты  опытных распиловок показали, что 
в авиационных пиломатериалах, оставшихся после 
разметки авиационной части доски (авиазоны), 
сортность обычных пиломатериалов, определенных 
по ГОСТ 8486—66 и 2695— 62, остается высокой. По 
данным С вердН И И П древа, древесина оставшейся 
части доски 1-го и 2-го сортов составила более 95% 
(диаметр сырья 28 см), в том числе 1-го сорта — 
79%. Поэтому при определении стоимости обычных 
пиломатериалов была принята цена обычных не­
обрезных пиломатериалов соответствующей поро­
ды 1-го сорта толщиной 40 мм  и выше.

Кроме перечисленных выше показателей, для 
разработки цен необходимо было знать размер 
авиазоны в авиапиломатериалах, ее сортность, а 
такж е  структуру пиломатериалов по толщинам. Вы ­
ход авиазоны в авиапиломатериалах по новому 
ГОСТ 968—68 должен быть не менее 30%- Опытный 
раскрой показал, что фактический размер авиазоны

Повышение эффективности работы 
на предприятиях
Е. Р. ЛИБЕНДОС —  краснодарская мебельная фирма «Кубань»

Экономия топлива и теплоэнергии долж на осуществляться 
в первую очередь за счет сокращения их потерь и широ­
кого использования вторичных энергоресурсов. Известно, 

что особенно большие потери тепла связаны со сбором и воз­
вратом конденсата от пароприемников. Если потребители при­
меняют перегретую воду, эти потери частично устраняются, так 
как доля технологического пара температурой 140— 180°С в об­
щем потреблении тепла в лесной и деревообрабатывающей про­
мышленности составляет более 50%. П ар используется в су­
шилках для сушки пиломатериалов, лущеного и строганого 
шпона, упаковочной стружки, технологической щепы, а такж е 
в установках для гидротермической обработки древесины, в 
гидравлических прессах и ваймах с паровым обогревом и т. д. 
На многих действующих предприятиях для воздушного и д а ­
же радиаторного отопления пока применяется пар. В связи с 
этим важно выбрать рациональные схемы и оборудование па- 
роконденсатных систем.

колеблется от 43% (буковые пиломатериалы) до 
65% (пиломатериалы хвойных пород). По значени­
ям общего объемного выхода пиломатериалов и вы­
хода авиазоны был рассчитан удельный вес авиа­
зоны (в % к общему объемному выходу пиломате­
риалов), а такж е удельный вес обычных пиломате­
риалов (табл. 2).

Та б л и ц а 2
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Сосна . . . . 66,3 6*5,0 28,6 0,186 28,0 0,476 72,0
Л и п а ................ 74,6 43,1 64,0 0,276 37,0 0,470 63,0
Б ук ..................... 71,6 43,0 32,-5 0,140 19,6 0,576 80,4

Затем определялась цена 1 м3 авиационной час­
ти доски сосновой (1), липовой (2) и буковой (3) с 
учетом удельного веса авназоны:
37,10 -0,72 +  Х - 0,28 =  67,60, откуда Х = 1 4 6  руб. (1) 
32,30 • 0,63 +  Х ■ 0,37 =  60,85, откуда АГ =  109 руб. (2) 
84,20 • 0,804 +  Х • 0 ,196= 100,7, откуда Х = 1 6 9  руб. (3) 

Здесь 37,10; 32,30 и 84,20 руб. — принятая це­
на 1 м3 соответственно сосновых, липовых и буко­
вых пиломатериалов для внутреннего рынка.

После этого находились средние ценностные ко­
эффициенты авиационной части пиломатериалов и 
соответствующие цены авиазоны в зависимости от 
сорта и толщины пиломатериалов.

Нормативно-параметрический метод ценообра­
зования необходимо применять в случаях, когда от­
четные данные по себестоимости продукции по той 
или иной причине не могут быть положены в осно­
ву новых оптовых цен.

Ж/гоизводапвенньгй опьип
пароконденсатных систем

УДК 684:536 .7

При сборе конденсата от потребителей в конденсатной си­
стеме появляется до 15% пролетного пара. Это происходит 
из-за плохой работы конденсатоотводчиков и открытия обвод­
ных линий. В данном случае перерасход пара приводит к сни­
жению его рабочего давления у потребителей и, следователь­
но, к  снижению производительности теплоаппаратов, ухудше­
нию работы всей системы. Чтобы избежать появления пролет­
ного пара, достаточно заменить устаревшие конденсатоотводчи­
ки на высокоэффективные малогабаритные (термостатические 
периодического действия типа 45кч6бр, термодинамические 
непрерывного действия типа 45ч15нж и 45ч12нж, выпускаемые 
в настоящее время нашей промышленностью). Термостатиче­
ские конденсатоотводчики можно устанавливать на всех лесо­
сушильных камерах, на калориферах приточных систем и дру­
гих пароприемииках, работающих с давлением пара до 6 ати 
н приспособленных к прерывистому режиму отвода конденсата. 
Термодинамические конденсатоотводчики устанавливаются на
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технологичеоком оборудовании, требующем непрерывного отво­
да пароконденсатной смеси для обеспечения равномерного на­
грева всей активной поверхности. Затраты  на приобретение и 
замену таких конденсатоотводчиков окупаются за 3—4 месяца.

В 1966 г. на Ш атурском мебельном комбинате вместо кон­
денсатоотводчиков поплавкового типа было установлено 
160 термостатических конденсатоотводчиков и 50 термодинами­
ческих «Промэнерго». Это позволяет экономить в год
5 тыс. Гкал  тепловой энергии, получаемой с ГРЭС № 5, что 
в денежном выражении составляет 25 тыс. руб. Единовремен­
ные затраты в данном случае составили 4,5 тыс. руб.

В 1969 г. на предприятиях краснодарской мебельной фир­
мы «Кубань» установили 150 термостатических и 25 термоди­
намических конденсатоотводчиков. В результате нерациональ­
ный расход тепла снизился на 8 тыс. Гкал, что позволило 
сэкономить 900 тыс. нм3 природного газа и 250 т топочного 
мазута, или в денежном выражении — 19 тыс. руб. Затраты 
на приобретение и установку конденсатоотводчиков составили
6 тыс. руб.

Серьезным недостатком конденсатных систем является не­
избежное появление в них паров вторичного вскипания. Извест­
но, что при идеальной работе конденсатоотводчиков теоретиче­
ское количество такого пара, образующегося из 1 кг конден­
сата, определяется по формуле:

Ь\ — {п 
В  = ----------------- к г /к г ,

г 0
где ( \ — температура насыщенного пара в паро-приемнике, °С;

-4—-температура насыщенного пара самоиспаренпя, °С;
г0 — теплота парообразования при Р0, ккал/кг.
В деревообрабатывающей промышленности в переприем­

никах сантехнических потребителей 4=ёП43°С, в пароприем- 
никах технологического оборудования -4^175°С . Годовая сред­
невзвешенная величина 4=150°С . Температура насыщенного 
пара самоиспарения в открытых системах составляет 99°С, в 
закрытых системах в зависимости от высоты гидрозатвора — 
104— 106ЧС.

Таким образом, неизбежная доля паров вторичного вски­
пания В  будет равняться при 4  — 150°С, 4=Ю 4°С :

—  150— 104
В  =  —   = ---------------=  0,086 к г /к г .

г 0 536
Это составляет почти 10% всего количества потребляемо­

го теплоаппаратами пара со 400%-ным возвратом конденсата. 
Использование ж е тепла паров вторичного вскипания в раз­
рабатываемых проектах и на предприятиях или вообще не 
предусматривается, или предусматривается частично. Напри­
мер, схемы ступенчато-попутного использования пара вторич­
ного вскипания применяются редко.

Одну из схем использования пара вторичного вскипания 
внедрили на Ш атурском мебельном комбинате в 1966 г. Она 
работает следующим образом: конденсат давлением 7—8 ати 
после роликовых сушилок для шпона СУР-5, СУР-4 и пресса 
в цехе древесностружечных плит поступает на расширители, 
установленные непосредственно в цехе. В расширителях пары 
вторичного вокипания давлением 3—4 ати частично выделяют­
ся в паропроводы (приточные системы, лесосушильные камеры 
и т. п .). Количество выделившегося пара при этом составит

—  170— 143
В, = ------------------------= ----------- —----------- = 0 ,0 5 3  кг к г ,

1 л, 510
или 5,3% от 1 кг конденсата.

Конденсат давлением 3—4 ати после цехового расширите­
ля и конденсат давлением 1—2,5 ати после приточных систем, 
сушильных камер и т. п. поступает по самостоятельным кон- 
денсатопроводам в расширители станции сбора конденсата. 
В расширителях станции сбора конденсата осуществляется по­
следняя ступень образования паров вторичного вскипания:

4 — <0_________ 143 — 104
536

=  0,073 к г /к г ,

или 7,3% от 1 кг конденсата.
Образующийся пар вторичного вскипания поступает в по­

верхностные теплообменники (МВН 1436-04) отопления и горя­
чего водоснабжения, в бассейны для гидротермической обра­
ботки древесины.

Описанная система надежна, легко регулируется, удобна 
в эксплуатации. Ежегодная экономия от внедрения ее па Ш а­
турском мебельном комбинате составляет 12 тыс. Гкал  тепла.

В цехах краснодарской мебельной фирмы «Кубань» внед­
ряют другую -схему использования вторичного пара. В усло­
виях территориальной разобщенности цехов фирмы при имею­
щемся дефиците скоростных пароводонагревателей и водо- 
умягчительных установок на первом этапе реконструкции си­
стемы экономически выгоднее -использовать весь пар вторич­
ного вскипания для приготовления ба-рботажным способом 
горячей воды в центральном баке-аккумуляторе каждого цеха. 
При этом -местные емкостные бойлеры, подводящие -паропрово­
ды и конденсатопроводы демонтируются. Высвобождаются по­
мещения бойлерных, сокращаются расходы на обслуживание 
всей системы горячего водоснабжения.

Существенным недостатком большинства проектируемых и 
действующих конденсатных систем является то, что станции 
конденсата устраиваются под землей или заглубляются толь­
ко сборные баки конденсата с установкой откачивающих насо­
сов на нулевой отметке. Устройство подземных -станций кон­
денсата удорожает строительство, удлиняет -сроки ввода в 
эксплуатацию -конденсатных систем. Кроме того, эксплуатиро­
вать эти станции очень -неудобно. Оборудование работает з 
тяжелых условиях из-за больших выделений влаги и тепла, 
проникновения грунтовых вод. Появляются дополнительные з а ­
траты на освещение, вентиляцию, откачку воды. Усложняется 
текущий и капитальный ремонт оборудования. Заглубление 
только конденсатных баков (как, например, на -предприятиях 
мебельной фирмы «Кубань») также вызывает дополнительные 
потери тепла и электроэнергии, так как откачивающие насосы 
стоят на нулевой отметке. В этом случае появляется необходи­
мость в охлаждении конденсата, поступающего с температу­
рой 100°С. Охлаждение производят холодной водой до темпе­
ратуры, при кото-рой возможна откачка конденсата. Практиче­
ски эта температура не превышает 40°С. При такой схеме -про­
исходят неизбежные потери паров вторичного вскипания, про­
летного -пара и значительные потери конденсата. Кроме того, 
резко ухудшается тепловой режим -работы котлов в связи с 
низкой температурой -питательной воды.

На Ш атурском -мебельном комбинате и на предприятиях 
краснодарской мебельной фирмы «Кубань» конденсатные -на­
сосные смонтированы на нулевой отметке (станция наземного 
типа) и не имеют недостатков, присущих заглубленным кон- 
денсатным насосным. Однако появляется необходимость в 
подъеме подземных конден-сатопроводов в конце трассы выше 
нулевой отметки (2-о-бразная петля), что, как правило, не де­
лается. Это обусловлено следующим. Многие специалисты счи­
тают, что в данно-м случае неизбежны подпор конденсатом па- 
роприемников, гидроудары и т. -п. В действительности же 
вследствие существующего постоянного перепада давления в 
системе -между подающим паропроводом (источником давле­
ния) и баком обора конденсата, сообщенного через ги-дрозатвор 
с атмосферой, па-роконденсатная смесь по мере ее образова­
ния будет непрерывно выжиматься паром в конденсатопровод. 
Учитывая эту закономерность, все оборудование для сбора 
конденсата лучше всего -монтировать на нулевой отметке.

На Шатур-ском мебельном комбинате конденсатная стан­
ция наземного типа действует с 1966 г. Производительность ее 
45 т конденсата в час. Станция работает хорошо, надежно. 
Намного упростилась эксплуатация строительной части, обору­
дования и коммуникаций станции по сравнению с другой под­
станцией подземного типа производительностью 35 т в час, р а ­
ботающей на комбинате с 1963 г.

На предприятиях краснодарской мебельной фирмы «Ку­
бань» (в паркетном цехе Белореченской мебельной фабрики, 
в цехе № 1 головного предприятия в -г. Краснодаре, на Горяче- 
Ключевской мебельной фабрике) в 1969 г. смонтировали кон­
денсатные станции наземного типа. После их монтажа резко 
увеличился сбор конденсата, повысилась температура пита­
тельной воды с 40 до 90°С, ликвидировался дефицит пара в 
котельных, повысилось давление па-ра на тепло-потребляющем 
оборудовании, что увеличило его производительность. В целом 
внедрение описываемой конденсатной системы с новыми кон- 
денсатоотво-дчиками позволило в 1969 г. сэкономить на -пред­
приятиях мебельной фирмы «Кубань» 1100 г условного топ­
лива, или в денежном выражении — 18 тыс. руб. без учета 
экономии воды и электроэнергии.

В ы в о д ы

1. Применение новых конденсатоотводчиков и использова­
ние паров вторичного вскипания экономит свыше 10% топли­
ва и теплоэнергии.

2. Система сбора конденсата должна включать в -себя схе­
мы ступенчато-попутного использования паров вторичного
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Вскипания с учетом особенностей технологии производства 
каждого предприятия.

3. Д ля сокращения капитальных и эксплуатационных за ­
трат целесообразнее строить станции обора конденсата назем­
ного типа.

4. Д ля утилизации низкопотенциального тепла и полного 
надежного обеспечения нуж д горячего водоснабжения станции

сбора конденсата желательно совмещать с централизованной 
сетевой установкой отопления и горячего водоснабжения.

5. Реконструкция конденсатных систем с учетом вышеука­
занных рекомендаций повысит рациональное использование, 
топлива и тепловой энергии ь лесной и деревообрабатывающей 
промышленности, облегчит и удешевит эксплуатацию систем 
пароснабжения.

Полуавтоматическая линия фанерования мебельных щитов
Л. М . БАЛАХОВСКИЙ

Н а Ленинградском мебельном комбинате № 6 
разработана , изготовлена и в начале 1970 г. 
внедрена в производство полуавтоматическая 

проходная линия периодического фанерования ме­
бельных щитов.

Основа линии — гидравлический восьмипролет­
ный пресс фирмы «Михома» и отработанная сталь­
ная нерж авею щ ая транспортерная лента от уста­
новки «Бартрев» для производства древесностру­
жечных плит. С целью увеличения площади прессо­
вания удлинен подъемный стол пресса, демонтиро­
ваны плиты, на архитраве укреплена рам а с расче­
том крепления к ней верхней, а на подъемный стол

УДК 684 .61

Дисковые ролики рольганга исключают съем 
клея со щитов. Н а  время регулировки, промывки 
или ремонта вальцов рольганг легко может быть 
перемещен в сторону пресса.

Д л я  очистки от возможного загрязнения ленты 
предусмотрен механизм очистки 10, представляю ­
щий собой регулируемый ракель из специальной 
термообработанной ленты.

С учетом того, что подвижным столом пресса 
является нижний, места для набора пакетов и вы ­
грузки щитов оборудованы качающимися ролико­
выми столами 11, обеспечивающими постоянное со­
прикосновение ленты с роликами. Электрошкаф с

нижней нагревательных плит размером 1300Х 
Х2000 мм  с межплатным пространством в свету, 
равным 65 мм. Н а  верхней плите имеется легко­
съемная дю ралю миниевая прокладка. Подача пара 
в подвижную плиту и отвод конденсата производят­
ся при помощи шарнирных соединений.

Н а  рис. 1 приведена схема линии фанерования, 
в состав которой входят следующие механизмы: 
клеенамазываю щ ие вальцы 1 модели КВ-9 с дози­
рующими валиками, гравитационный рольганг 2 с 
углом наклона 2—3° в сторону пресса, обеспечи­
вающим подачу деталей от вальцов к зоне набора 
пакетов, натяжной барабан  3 с механизмом 4 авто­
матической ориентации ленты, замкнутая стальная 
транспортерная лента 5, свариваем ая аргоном при 
помощи специального электрода, стол 6 для хране­
ния наборов лицевых и внутренних рубашек стро­
ганого шпона, модернизированный гидравлический 
пресс 7 с отклоняющими роликами 8, обеспечиваю­
щими свободный проход ленты под прессом, веду­
щий барабан  9 с приводом от электродвигателя с 
электрогидравлическим тормозом через редуктор и 
цепную передачу.

Рис. 2. Кинематическая 
схема привода ленты с 
механизмом ориентации

пультом управления 12 обеспечивает полуавтомати­
ческий режим работы линии.

Кинематическая схема привода ленты с меха­
низмом автоматической ориентации приведена на 
рис. 2. Ось натяжного барабана закреплена в по­
движных опорах 1, рабочее натяжение ленты осу­
ществляется при помощи винта 2.

Р абота  механизма ориентации заключается в 
следующем. При сбегании с барабана  в одну из сто­
рон транспортерная лента 3 входит в соприкоснове­
ние с одним из концевых выключателей 4, который 
включает пневмозолотник управления, подающий 
сжатый воздух в одну из полостей двуштокового 
цилиндра 5. Штоки цилиндра с закрепленными на 
их концах втулочно-роликовыми цепями 6 приводят 
во вращение звездочки 7 на винтах 8 перемещения 
оси барабана.
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1ак как винтовые пары гайка 6 — винт 8, смон­
тированные в правой и левой подвижных опорах 1, 
имеют разную по направлению нарезку, валы при 
вращении в одном направлении перемещаются в 
разные стороны. Это изменяет положение оси б ар а ­
бана таким образом, что лента начинает переме­
щаться в противоположную сторону. В первона­
чальном положении ось барабана  окажется, когда 
лента достигнет противоположного концевого вы­
ключателя 4.

Порядок работы линии таков. Рабочий подает по 
одному щиту в клеенамазываю щ ие вальцы. Щит с 
нанесенным с двух сторон клеем (М 19-62 с 1,5—2% 
хлористого аммония) попадает на наклонный роль­
ганг, с которого его снимает один из двух рабочих, 
набирающих пакеты. Н абрав  пакеты, рабочий 
включает транспортер, перемещающий их в пресс. 
Лента останавливается автоматически. Затем под­
нятием рычага включается пресс, а рабочие наби­
рают следующие пакеты.

По истечении времени прессования включаются 
световой и звуковой сигналы, рабочий опускает ры ­
чаг клапана  распрессовки. По достижении подъем­
ным столом нижнего положения автоматически 
включается движение транспортерной ленты. Вновь

набранные пакеты входят в межпрессовое прост­
ранство, а готовые щиты поступают к месту р а з ­
грузки. Во избежание прилипания шпона к про­
кладке и транспортерной ленте их смазывают один- 
два р аза  в смену олеиновой кислотой.

Время прессования щитов 60 сек , ритм работы 
линии 85 сек. Обслуживают ее трое рабочих.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Диаметр приводного и натяжного барабанов, м м .......................... 720
Длина барабанов, м м .................................................................................... 1300
Размеры ленты, м м ........................................................................................ 1250Х15200Х

Х 0.9
Максимальное удельное давление прессования, кГ/см* . . .  12
Температура плит пресса, ° С ....................................................................  130
Скорость перемещения ленты, м / с е к ............................................. 0,294
Мощность электродвигателя привода ленты (АО-42-6), кет  1,7
Мощность электродвигателя насосного агрегата

(АО-51-4), к е т .................................................................................................  7
Размеры линии, м м ....................................................................................  1950ХЮ200Х

Х2200

Внедрение линии фанерования щитов на нашем 
комбинате позволило значительно сократить расход 
клея, снизить вдвое трудозатраты, повысить формо- 
устойчивость щитов и сократить время их вы держ ­
ки перед механической обработкой. Затраты  на из­
готовление и монтаж линии без стоимости клеена­
мазывающих вальцов составляют 7 тыс. руб. Годо­
вой экономический эффект — 12 тыс. руб.

Грунтовка для отделки мебельных щитов текстурной бумагой 
без применения шпона
П. В. ПЕТРОВ С. Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ. А  А . Ф ИЛОНОВ, Н. И. КУЗНЕЦОВ —  ростовская мебельная ф ирма «Дон»

А вторы статьи разработали  грунтовку, исполь­
зуемую в качестве подслоя под текстурную 
бумагу при облицовке щитовых элементов 

мебели из древесностружечных плит. Данный со­
став позволит сэкономить березовый шпон, сл у ж а­
щий обычно подслоем.

Рецепт грунтовки приводится ниже (в вес. ч а ­
стях) :

Мочевино-формальдегидная см ола................................................... 100
Хлористый аммоний ...............................................................................  1
Поливинилацетатная эм ^льи-я........................................................... 10
О П - Ю ............................................................................................................ 1
Т альк .............................................................................................................  90—120

При высокой исходной вязкости смолы добавляется 
вода.

Рекомендуется следующий режим напрессовы­
вания грунтовочного состава:

УДК 6 7 4 .8 1 5 -4 1 .0 7

Расход состава, г /м 2 .........................................................................  350 -4 0 0
Температура плит пресса, ° С ..................................................... 130—140
Давление, кГ /см ’1 ................................................................................. 8—12
Продолжительность прессования, м и н . ...................................... 3 —5
Выдержка после прессования, с у т к и . ..................................... 1—2

Дюралюминиевые прокладки во избежание при­
липания к ним грунтовки смазываются олеиновой 
кислотой или мыльной эмульсией. Перед наклеива­
нием текстурной бумаги поверхность щитов ш ли­
фуется. После облицовки бумагой щиты отделы ва­
ются полиэфирным лаком.

Грунтовочный состав испытывался в производ­
ственных условиях на ростовской мебельной фирме 
«Дон». Испытания показали хорошие результаты. 
Полученные покрытия деталей соответствовали 
1-му классу отделки и по качеству не отличались 
от покрытий, созданных с применением подслоя из 
лущеного шпона.

Круглопалочный шкантонарезной станок
Н. М. БУСАРОВ —  М осковский м ебельно-сборочны й комбинат №  1

П К Б  Московского мебельно-сборочного комби­
ната №  1 спроектировало и внедрило в производст­
во круглопалочный шкантонарезной станок КПШ-1 
для  одновременного получения круглых заготовок

УДК 6 7 4 .0 2 3

и нарезки шкантов в столярно-мебельном и других 
деревообрабатывающих производствах. Станок по­
зиционный, с ручной загрузкой.

Н а  станине сварной конструкции (см. рисунок)
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Схема круглопалочного шкантонарезного станка:
1 станина;  2 — торцовочный механизм; 3 — п риж и м ная  головка; 
4 — м агази н-ав том ат;  5 — н ож ева я  головка; 6, 9, 10 — электродвига ­
тели; 7 — круглопалочный агрегат ;  8 — автоматический вы клю ча­
тель; 11 — толкаю щ ий  механизм; 12 — прижимные ролики; 13 —  ф ре­

зерн ая  головка;  14 — подаю щ ие ролики

установлены круглопалочныи и торцовочный агре­
гаты.

В круглопалочный агрегат входит электродвига­
тель 6, передающий вращение на фрезу 13 через 
клиноременную передачу. П одача заготовок осу­
ществляется роликами соответствующего профиля, 
которые захватывают заготовку квадратного сече­
ния и направляют ее к фрезе.

Из последней заготовка выходит круглой и по­
падает в приемные ролики, которые сопровождают 
ее и сбрасывают. Подающие и приемные ролики 
приводятся в движение электродвигателем через 
клиноременную и червячные передачи.

Торцовочный агрегат делит длинные круглые з а ­
готовки на короткие (шканты) следующим о б р а­
зом: заготовки закладываю т в магазин, который 
проворачивается вокруг оси под действием то л ка­
теля. Дойдя до определенного положения, заготов­
ка падает вниз через отверстие до упора, затем при­
жимается головкой 3, с помощью которой осуществ­
ляется вращение заготовки. В это же время пиль­
ная головка 5 совершает поступательное движение 
за счет вращения кулачка, находящегося на одной 
оси с прижимной головкой. Цикл повторяется до 
тех пор, пока не израсходуется заготовка. После 
этого 'магазин снова поворачивается и подает сле­
дующую заготовку.

Вращение прижимной головке передается от 
электродвигателя 10 через редуктор и цепную пере-, 
дачу. От этого же электродвигателя через клиноре­
менную передачу вращение передается к пильной 
головке.

В станину встроен выдвижной ящик, куда п а ­
дают готовые шканты. Станок оснащен двумя от­
сосами: один расположен у пильной головки, д р у ­
гой — у фрезы.

Электродвигатели рассчитаны на питание от се­
ти трехфазного переменного тока напряжением 
380/220 в  промышленной частоты.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а
Размеры обрабатываемой заготовки:

сечение, м м ....................................................................    15X15
длина ..................................................................................................................Не огра­

ничена
Диаметр изготавливаемых шкантов с накаткой, м м ............................... 10
Шаг накатки, мм  ..................................................................................................  1,57
Скорость вращения ножевой головки, о б /м и н ...................................... 2860
Скорости подачи, м1мин:

п е р в а я .................................................................................................................. 2,98
в т о р а я .................................................................................................................. 4,62
т р е т ь я .................................................................................................................. 6,55

Производительность станка при одном торцовочн ом агрегате,
ш т / м и н ..................................................................................................................  30,5

Размеры станка, мм:
длина ...................................................................................................................  960
ширина ............................................................................................................... 810
в ы со т а ..................................................................................................................  ИЗО

Облицовка мебельных щитов текстурной бумагой без подслоя шпона
П. Т. НАУМ ЕНКО, Ю . Д. РЫ ЛКОВА —  Зеленчукский мебельный комбинат

На Зеленчукском мебельном комбинате объеди­
нения «Югмебель» внедрена технология об­
лицовки мебельных щитов текстурной бум а­

гой, имитирующей древесину красного дерева или 
ореха.

Основой текстурной бумаги служит бумага м ас­
сой 80 г /м 2. Последняя хорошо впитывает жидкости,

У Д К  684 .59

что позволяет использовать текстурную бумагу вме­
сто строганого шпона.

Текстурная бумага в готовом изделии должна 
быть пропитана клеем и отделочным материалом 
на всю свою толщину, в противном случае она бу­
дет расслаиваться. Обеспечить полную пропитку 
текстурной бумаги на всю толщину можно путем
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увеличения расхода клеевого раствора или умень­
шения вязкости отделочного состава. В тех слу­
чаях, когда лист текстурной бумаги по размеру 
соответствует облицовываемому щиту, подготовки 
текстурной бумаги не требуется. Стыковать листы 
бумаги по длине с продольной текстурой следует 
таким образом. С одного конца листов образуется 
бестекстурный припуск и кромки обрабатываются 
на кромкофуговальном станке. Д ля  этого бумагу со 
стороны фугования необходимо положить между 
двумя деревянными прокладками толщиной 30 мм 
и запрессовать в станке. Фугование кромок бумаги 
между деревянными прокладками обеспечит прямо­
линейность кромок. Клеевая лента для стягивания 
фуг наклады вается по бестекстурному припуску.

Щ иты из древесностружечной плиты, обрезан­
ные с припусками на обработку, калибруют с двух 
сторон по толщине. После этого на щиты с обеих 
сторон наносят карбамидный клей М19-62 (расход 
его в 1,5 р аза  больше обычной нормы), н аклады ва­
ют с двух сторон бумагу для подслоя и загруж аю т 
в гидравлический пресс. Прессование осуществляет­
ся при удельном давлении 10 кГ /м 2, выдержке в 
прессе под давлением 3 мин,  температуре плит 100— 
120°С. Б лагодаря  повышенному расходу клея бума­
га для подслоя полностью им пропитывается.

В дальнейшем после выгрузки щ ити подверга­
ются вторичной механической обработке (обрезка 
в размер, шлифование шкуркой на полотне № 20 
и 16, фанерование кромок). Сверление отверстий

под болты и фурнитуру производится после налива 
полиэфирного лака.

После вторичной обработки щит облицовывает­
ся бумагой, имитирующей древесину красного д е ­
рева или ореха. Облицовка ведется в однопролет­
ном прессе, изготовленном на нашем предприятии. 
В качестве клеящего вещества используется поли- 
винилацетатная эмульсия. Эмульсию разводят во­
дой и при тщательном размешивании доводят в я з ­
кость ее до 90— 120 сек по ВЗ-4. Полученный рас ­
твор фильтруют через два слоя марли. Эмульсию 
наносят щеткой или вальцами вдоль направления 
рисунка текстуры на бумаге. Время от момента н а ­
несения эмульсии до запрессовки — не более 2 мин.

Прессование осуществляется при удельном д а в ­
лении 0,8— 1 кГ/см2 в течение 40—60 сек. Выдержка 
на стеллаже и в плотной стопе соответственно со­
ставляет 6— 7 и 18—20 ч. Температура рабочего 
раствора эмульсии 18—20°С, расход— 150—200 г /м 2.

Щиты облицовываются бумагой сначала с одной 
стороны, а затем с другой. После выдержки щитов 
снимаются свесы бумаги — вручную или на верти­
кальном ленточно-шлифовальном станке.

Технология отделки щитов состоит из следую­
щих операций: двухразового нанесения полиэфир­
ного л ака  на каждую  пласть, снятия потеков поли­
эфирного л ака  по кромке на вертикальном ленточ­
но-шлифовальном станке, налива л а к а  на кромки 
пистолетом-распылителем, шлифования кромок и 
пласти шкурками №  5— 3, полирования пласти на 
однобарабанных полировальных станках П1В.

Из опыта работы фабричной лаборатории
Т. М . КОТОВИЧ —  Артем овская мебельная фабрика (УССР)

Л аборатория систематически занимается про­
веркой качества применяемых на фабрике 
клеевых и лакокрасочных материалов, р а з ­

личных растворителей, красителей, мебельной в а ­
ты, обивочной ткани. Кроме того, проверяются фи­
зико-механические свойства древесностружечных 
и древесноволокнистых плит, клееной фанеры. 
Контроль качества и испытание свойств всех посту­
пающих на фабрику материалов производятся в 
соответствии с ГОСТами и ТУ. Д л я  этого в л аб о ­
ратории имеются все необходимые приборы и 
устройства. Н а  ряде технологических участков ф аб ­
рики вывешиваются специальные таблицы, в кото­
рые лаборанты ежедневно перед работой на участ­
ке, перед перерывом и после него, вносят результа­
ты лабораторных анализов вязкости того или иного 
л а к а  или клея, расхода этих материалов, данные о 
температуре и влажности воздуха, о температуре 
лакокрасочных материалов и клея.

Л аборатория постоянно занимается улучшением 
составов клеевых и лакокрасочных материалов. 
Так, разработана  рецептура клея горячего отверж­
дения для  фанерования щитов. Этот клей состоит 
из следующих компонентов (в вес. ч астя х ) : смо­
лы М Ф — 100, хлористого аммония — 0 ,7 ч -1,5,

УДК 6 8 4 .0 0 8 .0 1 .5 4 2 .1

пеногенераторного порошка — 1,5ч-2, мочевины — 
2ч-3; аммиачной воды — 0 ,5 ч -1.

Д обавка  пеногенераторного порошка в смолу 
значительно уменьшила пробитие клея на поверх­
ность щитов, в результате качество продукции 
улучшилось.

■ При обработке щитов красителем, приготовляе­
мым по рецепту: 10 л  воды, 30 г красителя №  124, 
250 г красителя №  2, 10 г уксусной кислоты и 30 г 
соды, поверхность щитов приобретает равномерную 
по тону окраску, закраш иваю тся поры.

Н а  основе смолы МФ холодного отверждения в 
лаборатории разработан  клей для склеивания ме­
бельных деталей. Его рецептура такова (в вес. ч а ­
стях): смола М Ф — 100, 10%-ный раствор щ авеле­
вой кислоты — 54-10 и глицерин •— 1,5ч-2.

Д обавка  глицерина в клей на основе смолы МФ 
горячего отверждения позволила при фанеровании 
кромок деталей в электроконтактных ваймах со­
кратить брак, так как в результате этого уменьши­
лась хрупкость клеевого шва.

Лаборатория разработала  такж е рецепт моди­
фицированных полировальных паст №  290 и 289. 
В их состав на 100 вес. частей пасты входит (в вес. 
частях): мыльная эмульсия — 2, л ак  АФ-2К — 0,3,
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восковой полировочный состав №  3 — 4 и керосин 
с уайт-спиритом в соотношении 1 : 1 (до сметано­
образной консистенции). М ыльная эмульсия приго­
тавливается из 1 л  горячей воды и 80 а стружки 
хозяйственного мыла. Применение модифицирован­
ных паст сократило их расход, время полирования, 
улучшило блеск лаковой пленки.

В лаборатории Артемовской мебельной ф абри­
ки получена брикетированная полировальная паста. 
И з опытных рецептур пасты выбрана наиболее 
эффективная, состоящая из компонентов (в вес. ч а ­
стях): параф ина — 30, канифоли — 10, глицери­
на — 10, керосина — 5 и глинозема — 50. Тонкость 
помола глинозема долж на быть в пределах 25-4- 
4-35 мк. Вместо глицерина можно применить техни­
ческий вазелин или касторовое масло.

Приготовляется паста в таком порядке: измель­
ченные канифоль и парафин расплавляю тся в ме­
таллической емкости при температуре 40—60°С, 
затем при температуре 25— 30°С к ним добавляются 
глицерин и керосин. Смесь тщательно перемеши­
вается. При выпадении параф ина в осадок смесь 
необходимо еще раз подогреть до температуры 
30—40°С. Затем  при температуре не ниже 25°С до­
бавляю т глинозем при тщательном перемешивании. 
Готовую массу заливаю т в специально изготовлен­
ные металлические формы. После выдержки в ф ор­
ме в течение 1— 1,5 ч брикет вынимают для полного 
отверждения, а в форму заливаю т следующую пор­
цию массы. Д л я  предотвращения прилипания бри­
кета к форме ее смазывают специальным составом 
или покрывают полиэтиленовой пленкой.

Применение брикетированной полировальной 
пасты позволяет значительно улучшить санитарно- 
гигиенические условия труда при полировании.

Сотрудниками лаборатории разработан  состав 
для  защ иты мебельных заготовок от растрескива­
ния при сушке и хранении. В него входят следую­
щие компоненты (в вес. частях): ацетон — 70, осно­
ва  полиэфирного л ак а  — 30, двуокись титана — 45, 
канифоль — 8, отвердитель — 0,2 и ускоритель — 
0,15. Этим составом обрабатывались черновые заго ­
товки лиственных и хвойных пород, поступающие 
на фабрику и подвергающиеся камерной сушке по 
обычному режиму. Защ и тная  пленка, образую щ ая­
ся в течение 15— 30 мин, обладает  достаточной 
прочностью и высокой адгезией к древесине. Н ано­
сится состав на торцы заготовок с помощью писто­
лета-распылителя.

В лажность  дубовых заготовок в начале опыта 
была 50—68%, в конце — 7—8% . Влажность хвой­
ных заготовок соответственно 70—75% и 8—9%. 
Р азм ер  испытываемых заготовок был различный. 
Количество торцов опытных дубовых и хвойных 
черновых заготовок, на которых при исследовании 
состава были обнаружены трещины, соответственно 
составило 6—7 и 3,8—5%.

Сильно снизить расход полиэфирных лаков по­
зволяет применение разработанного лабораторией 
порозаполнителя для древесины пористых пород.

Порозаполнитель представляет собой однород­
ную пасту темно-желтого цвета. Состоит он из ком­
понентов (в 'вес. частях): каолина — 80, охры — 7, 
красителя №  16 — 1-4-2 и воды — 80. Вместо к р а ­
сителя №  16 можно использовать краситель №  2

или №  15 для дуба и краситель №  124 или 200%- 
ный водный для красного дерева.

Порозаполнитель наносится на древесину на 
станке ПГЛ. Высыхает состав при температуре 
18—25°С мгновенно, после снятия деталей со стан­
ка, и поэтому детали сразу же подвергаются вто­
ричному шлифованию. Затем их красят раствором 
красителя. Тон окраски при этом получается р а в ­
номерный, без пятен и незакрашенных пор. После 
предварительной сушки детали покрывают поли­
эфирными лаками.

При испытании различных марок л ака  на совме­
стимость с порозаполнителем получены полож и­
тельные результаты. Сетчатых разрывов в пленке 
л ака  не обнаружено. В результате применения по­
розаполнителя расход л ака  сократился с 700— 
900 г/м 2 до 620—650 г/м 2.

Работники лаборатории разрабаты ваю т эф ф ек­
тивную технологию. Так, на фабрике внедряется 
облицовка мебельных деталей хлопчатобумажной 
тканью с рисунком, имитирующим текстуру древе­
сины красного дерева.

Облицовка деталей новым способом осущест­
вляется следующим образом. Раскроенная на тре­
буемые размеры ткань приклеивается к мебельным 
щитам из древесностружечной плиты, облицован­
ной с двух сторон рубашками из березового шпона, 
в многоэтажном прессе П713-А.

Д л я  приклеивания ткани применяется раствор 
клея на основе смолы МФ следующего состава 
(в вес. частях): смола МФ — 100, хлористый аммо­
ний — 0,7-4-1,5 (в зависимости от рН ),  пеногенера­
торный порошок — 1,5-4-2, мочевина — 2-4-3 и 
аммиачная вода — 0,5-4-1. Вязкость клея по ВЗ-4 
50—60 сек, расход его 60 г/м 2. Наносится клей на 
щиты клеенамазывающими обрезиненными в ал ь ц а­
ми, причем полосы клея снимаются сразу ж е  т ам ­
поном, смоченным в воде.

Приклеивается ткань при температуре и относи­
тельной влажности воздуха в помещении соответ­
ственно не ниже 18°С и не выше 65%. Влажность 
березо'вого шпона (подслоя) — 6—8% , время от 
момента нанесения клея на подслой до запрессовки 
пакета — не более 30 мин, выдерж ка под д авл е­
нием —• 1 мин  (после чего пресс сразу ж е  разм ы ­
кается),  удельное давление — 6 кГ/см2, маномет­
рическое давление — 20 кГ/см2.

Порядок сборки пакета следующий: на предва­
рительно очищенную ацетоном дюралюминиевую 
прокладку последовательно укладываю т лист бере­
зового шпона, щит из древесностружечной плиты, 
смазанный клеем с двух сторон, затем натягивают 
текстурную ткань и кладут дюралюминиевую про­
кладку. Готовый пакет загруж аю т в пресс.

После запрессовки мебельные детали сразу же, 
без выдержки подвергаются грунтованию смо­
лой МФ с двух сторон на клеенамазываю щих обре- 
зиненных вальцах. Вязкость смолы -— 18—20 сек 
по ВЗ-4, расход ее — 80— 100 г/м2 на одну сторону 
щита. После грунтования щиты выдерживаются при 
температуре 18—20°С на стеллаж ах-этаж ерках  в 
течение 2—3 ч. Затем проводится повторная о б р а­
ботка. После этого облицованные тканью щиты по­
крываются полиэфирными лаками марок: «П оли­
текс», «Полимакс», «Дурлин», «ПЭ-246»,
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«ПЭ-236Н». Л а к  на щиты наносится методом нали­
ва при температуре 18—25°С и относительной в л а ж ­
ности воздуха не более 65%- Вязкость лака  по ВЗ-4 
28—35 сек, расход его 700 г/м 2. Затем  покрытия су­

шатся при температуре 18—25°С в течение 12 ч, 
шлифуются на станках типа Ш лП С шкурками 
№ 8— 10 и шкурками № 3—5 и полируются на стан­
ках ППА-3, П1Б.

Хранение сухих пакетированных пиломатериалов в бумажой упаковке
Канд. техн. наук В. ф. Щ ЕГЛОВ —  Ц Н И И М О Д ,  инж. А. А . ГОРЯЕВ —  Архангельский Л Д К №  2

УДК 6 7 4 .0 3 8 .6

Р азвитие искусственной сушки и пакетирования 
пиломатериалов, повышение темпов погру­

зочных работ обусловливают концентрацию 
на лесопильных предприятиях большого количест­
ва сухих пиломатериалов, готовых к реализации. 
Только на архангельских лесозаводах к открытию 
навигации накапливается несколько сот тысяч ку­
бометров такой продукции. Основным средством 
защиты сухих пиломатериалов от вредного воздей­
ствия внешней среды в процессе хранения являются 
закрытые склады. Но для строительства складов 
требуется длительное время и большие капитало­
вложения. Стоимость механизированного склада 
емкостью 6—9 тыс. м3 составляет 300—400 тыс. руб. 
Склады нужно строить на всех перегрузочных пунк­
тах  на пути следования пилопродукции от постав­
щика. к потребителю. И это не избавляет  от необ­
ходимости защ ищ ать пиломатериалы в процессе пе­
ревозки, прекращ ать погрузочные работы в ненаст­
ную погоду и т. д.

Переход на пакетный метод хранения, перевозки 
и перегрузки пиломатериалов дали толчок к появ­
лению более рационального способа защиты — 
обертки пакетов. Обертка пакетов водонепроницае­
мыми материалами имеет ряд  ценных преимуществ: 
исключается загрязнение, увлажнение и растрески­
вание досок в пути и при хранении; пиломатериалы 
в упакованном виде идут до конечного грузополуча­
теля (при этом на буферных складах и перевалоч­
ных пунктах они могут храниться под открытым 
небом); погрузочно-разгрузочные работы могут 
производиться в любую погоду без ущ ерба для к а ­
чества пиломатериалов, что позволяет организовать 
поставку пилопродукции строго по графику.

Крупнейший лесоэкспортер — К анада  уже 
10 лет отгруж ает пиломатериалы по железной до­
роге в США в пакетах, обернутых водонепроницае­
мой бумагой. С 1965 г. упакованные пиломатериалы 
стали отправлять из Канады  в Англию. Фирма 
«Андерсен» (США) в течение ряда лет практикует 
круглогодовое хранение сухих пиломатериалов на 
открытом складе в пакетах, обернутых армирован­
ной сульфатной бумагой.

Н ачиная с 1967 г. в Ц Н И И М О Д е проводится 
комплексное исследование этого прогрессивного 
способа хранения пиломатериалов. Опыты по дли­
тельному хранению и перевозке пиломатериалов в 
обернутых пакетах (железнодорожным и морским 
транспортом) дали положительные результаты. П я ­
тисторонняя обертка пакетов водонепроницаемой 
бумагой в условиях севера СССР надежно защ и щ а­

ла пиломатериалы от вредного воздействия внешней 
среды в процессе хранения на открытом складе в 
течение полутора лет. Что касается полимерных п ле­
нок, то они недолговечны, непрочны и в 1,5 раза  до­
роже, чем водонепроницаемые материалы на бу­
мажной основе. Кроме того, под прозрачной пленоч­
ной оберткой при инсоляции пакетов создается не­
благоприятный микроклимат, являющийся причи­
ной распространения грибов синевы.

Результаты исследований позволили сформули­
ровать требования к материалу для обертки паке­
тов:

водонепроницаемость — не менее 6 ч при высоте 
водяного столба 300 мм\

прочность на продавливание — 64-7 к Г /см2 и на 
разрыв — 204-25 кГ\

относительное удлинение — 44-5% ; 
способность выдерживать колебания температу­

ры от —40 до +40°С;
вес 1 м2 — до 0,35-4-0,50 кг; 
продолжительность эксплуатации — 1 год. 
Основу оберточного материала должны состав­

лять два  слоя крафт-бумаги, проложенных хлопча­
тобумажной, льняной или синтетической сеткой или 
тканью на битумном связующем. Ж елательно, что­
бы наружный слой материала был ламинирован не­
горючей полимерной пленкой. По требованию по­
требителя на оберточный материал долж на нано­
ситься цветная маркировка, содерж ащ ая товарный 
знак отправителя или получателя продукции и дру­
гую. информацию. Ш ирина материала зависит от 
размеров пакета и долж на равняться 1,8; 2,5; 3,0; 
3,7 м. Этим требованиям отвечает финская упако­
вочная бумага фирмы «Паперитуоте». Изготов­
ляется бумага двух типов: «Тимврап-1» — двуслой­
ная крафт-бумага на битумной основе с односто­
ронним полиэтиленовым покрытием (ширина бума­
ги 180 см, вес 1 м2 — 300 г) ,  «Тимврап II» — дву­
слойная крафт-бумага на битумной основе, арм и­
рованная рейоновой сеткой с двусторонним поли­
этиленовым покрытием (ширина бумаги 165 см, 
вес 1 м2 — 310 г).

Из отечественных упаковочных материалов наи­
более подходящей для обертки пакетов пиломате­
риалов является водонепроницаемая двуслойная 
армированная бумага, выпускаемая опытными п ар ­
тиями Ж идачевским К.БК и Сегежским Ц БК .

Обертка пакетов производится после обвязки их 
металлической лентой. Пакет из досок транспорт­
ной влажности, рассортированных по длине, обер­
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тывается бумагой, которая вручную сматывается с 
рулона. Кромки обертки закрепляются на пакете 
гвоздями и рейками или металлическими скрепка­
ми. Автолесовоз отвозит обернутые пакеты к месту 
хранения, где они автопогрузчиком или краном 
укладываю тся в 3— 5-ярусные штабеля. В таком ви­
де пакеты хранятся до отгрузки. Формирование, об­
вязка, перевозка и штабелирование пакетов может 
вестись и в дождливую погоду. Трудозатраты на 
обертку, по данным Архангельского Л Д К  №  2, не 
превышают 27 чел.-ч на 1000 ж3 пиломатериалов. 
Средний расход бумаги (при пятисторонней оберт­
ке пакетов сечением 1X1 ж) составляет 4,3 ж2 на 
1 ж3 пиломатериалов.

Пакеты  в обертке поступают со склада на погру­
зочные участки и грузятся на средства внешнего 
транспорта независимо от погодных условий.

Возможен и другой вариант, когда пакеты от­
гружаю тся без обертки, а снятая бумага возвра­
щается на склад для повторного использования, 
как  это практикуется на Архангельском Л Д К  №  2. 
В этом случае предварительно по шаблонам изго­
товляются чехлы для пакетов различной длины. 
Рабочий разм аты вает рулон бумаги на оси, закреп­
ленной в шарикоподшипниковых опорах, и обора­
чивает сначала один торец шаблона, скрепляя кон­
цы бумаги болтами или скрепками из пневмописто­
лета. С помощью ножа, закрепленного на стойке,

отрезается полоса бумаги нужной длины и обра­
зуется другой торец чехла. Д л я  прочности под тор­
цовые кромки чехла закладываю т рейки из дерева 
или древесноволокнистой плиты, которые крепят к 
бумаге гвоздями или металлическими скрепками. 
Изготовление чехла двумя рабочими занимает 
3,5 мин, а надевание его на пакет — 0,5 мин. Д л я  
предотвращения срывания чехлов ветром на обер­
нутые пакеты надевают П-образные деревянные 
рамки, которые при хранении пакетов в штабелях 
играют роль прокладок. Рамки являются инвента­
рем склада.

Есть и другой способ крепления чехла, когда 
при надевании на пакет нижняя кромка его при­
бивается 3 —4 скрепками к торцам досок. Под 
скрепки закладывается шпагат, дернув за который 
можно легко извлечь скрепки из древесины при сня­
тии чехла с пакета для повторного использования.

Проведенные эксперименты выявили возмож ­
ность по крайней мере трехкратного использова­
ния бумажных чехлов при таком способе упаковки.

Экономический эффект применения бумажной 
упаковки пиломатериалов по сравнению с хране­
нием их в закрытых складах составляет (по приве­
денным затратам ) 0,5—0,6 руб. на 1 ж3 в зависи­
мости от стоимости бумаги. Этот способ хранения 
открывает широкую дорогу внедрению пакетирова­
ния пиломатериалов на всех предприятиях.

За /и/Зежом,
Перспективы развития производства, потребления, импорта 
и экспорта однослойной фанеры в странах Европы

УДК 6 3 4 .0 .7 2 2 :6 7 4 .0 9 3 .2 6

Б аланс производства, нетто-импорта и потребления одно­
слойной фанеры в странах Европы (без СССР) за 
1955— 1965 гг. и в оценках на 1970—1980 гг. характери­

зуется в динамике следующими цифрами, по данным Л ес 1|ого 
комитета ФАО/ЭКЕ (табл. 1, в млн. м3).

Как видно из таблицы, тенденции в развитии производства 
и потребления однослойной фанеры в странах Европы за ис­
текшее (1955— 1965) и перспективное десятилетия существен­
но различаются. Так, в первое из этих десятилетий производ­
ство и потребление однослойной фанеры в европейских странах 
увеличились соответственно на 69 и 67% при стабильности 
нетто-импорта, к тому же весьма незначительного. На второе 
же десятилетие в оценках ФАО/ЭКЕ предусматривается рост

производства и потребле­
ния фанеры всего лишь 
соответственно на 10 и 
19%, но при значитель­
ном увеличении нетто- 
импорта (в 4 раза) и 
при все большей зависи­
мости европейских стран 
от импорта.

По отдельным райо­
нам и группам стран Е в­
ропы (без СССР) по­
требление однослойной 
фанеры за 1950— 1965 гг. 
и в оценках на 1970— 
1980 гг. распределяется 
следующим образом 
(табл. 2, в тыс. м3).
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1950 145 85 35 25 20
1955 445 230 65 5 35 45
1960 600 310 100 10 45 50
1965 755 360 140 30 55 50

1965 в % к 1955 167 157 215 600 158 111
1970 820 410 160 50 65 55
1975 890 460 180 75 75 60
1980 960 510 200 100 85 65

1980 в % 
к 1970 г.

117 125 125 200 131 118

1 Бельгия, Люксембург, Голландия, Италия, ФРГ, Франция. 
* Австрия, Швейцария, Югославия.
' Греция, Испания, Португалия, Турция.
‘ Дания, Исландия, Норвегия, Финляндия, Швеция.

Производство и импорт однослойной фанеры по отдель­
ным странам Европы за 6 лет (1963— 1968 гг.), по данным 
квартальных бюллетеней Лесного комитета ФАО, показаны в 
табл. 3 (в тыс. м3).

На долю ФРГ, Англии, Голландии и Франции приходится 
более половины общеевропейского импорта однослойной фане­
ры. Как видно из табл. 4 (в тыс. м3; по данным квартального 
бюллетеня), эта фанера в 1967 и 1968 гг. была вывезена Фран­
цией в основном из неевропейских стран (75%) и Голланди­
ей — почти исключительно из европейских стран (90% ).
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в 

% 
к 

по
т­

ре
бл

ен
ию

1955 0,81 0,02 0,83 98
1960 1,10 0,02 1,12 98
1965 1,37 0,02 1,39 99
1970 1,55 0,05 1,60 97
1975 1,6 0,1 1,7 94
1980 1.7 0 ,2 1,9 89

* Н етто-и м п орт—превышение им пор­
та над экспортом.

30 Деревообрабат ывающ ая промышленность, 1971Ц
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Т а б л и ц а  3 Т а б л и ц а  4
Г оды

Страны
1963 1964 1965 1966 1967 1968 Странс-поставщик

Всего .................
Ф Р Г ................
Югославия . . 
Италия . . . . 
Польша . . . . 
Голландия . . 
Франция . . . 
Испания . . . 
Румыния . . . 
Чехословакия . 
Швейцария . . 
Болгария . . .
Дания .................
Швеция . . . 
Австрия . . . 
Бельгия . . . . 
Венгрия . . . 
Финляндия . . 
Греция . . . . 
Турция . . . 
Португалия . .

П рои зводство*

ФРГ

975
300
96

150
51 
74 
57 
21 
23
52 
21 
20 
20 
20 
14

1025
300
110
180
53
84
63
21
24

21
20
23
20
16
10
19

1125
300
203
180
59
84
67
10

25
23
23
19
15
12
19

1280
407
199
180
64
82
71
40

’39
24
26

20
14
15 
15

" 2 
2 

10

1250
352
182
200
67
79
69
57
35
40

16

1275
358

200
72

62
60
43
42

19
15

13

“ 2
” 5

Импорт
В с е г о  . . .
Ф Р Г .................
Англия . . . . 
Голландия . . 
Франция . . .
ГДР.....................
Польша . . . 
Швеция . . . 
Бельгия . . . . 
Италия . . . . 
Норвегия . . 
Австрия . . . 
Чехословакия . 
Дания . . . . 
Швейцария 
Югославия . . 
Испания . . . 
Финляндия . . 
Болгария . . . 
Венгрия . . . 
Ирландия . . 
Румыния . . . 
Португалия . . 
Исландия . . . 
Греция . . . .

155 170 195 215 235 275
27 29 42 56 49 55
26 31 32 30 39 44
11 16 19 19 21 25
10 11 11 14 16 23
16 16 15 17 22 22
9 8 11 12 12 15
6 8 8 7 8 11

10 13 11 10 10 11
10 5 5 6 7 10
5 6 6 7 7 8
5 6 6 7 7 8
2 2 4 5 5 7
4 4 5 5 6 7
5 5 5 4 5 4
0,3 0,5 0,5 1 3 4
0,4 0,5 . 1 5 6 4
4 4 4 4 5 4

[ 0 ,2 ОД 0,3 1 2 3
2 4 2 1 2 3
3 2 2 2 2 3

— — — — од 1
0,1 0 ,3 од 0,2 0 ,2 0,5
0,5 0,4 0,4 0,4 0,5 0,4
0,3 0,3 0,4 0,5 0,3 0,3

* Некоторые расхождения с данными о производстве в табл. 1 объяс­
няются включением в производство отдельных стран шпона, в дальнейшем 
используемого в производстве клееной фанеры, а также применением от­
дельными странами различных коэффициентов при пересчете квадратных 
метров в кубические.

Основными поставщиками однослойной фанеры в Европу 
из числа неевропейских стран являются страны Африки.

Распределение европейского экспорта однослойной фанеры 
по отдельным странам показано в табл. 5 (в тыс. м3).

Если государства Европы приобретают однослойную фане­
ру в довольно значительных количествах у неевропейских по­
ставщиков (на 33%, с тенденцией к дальнейшему росту), то 
вывозят ее они в основном в европейские страны (80% ).

Итоговые подсчеты нетго-импорта однослойной фанеры ев­
ропейскими странами (без СССР) за 1963— 1968 тт. даны в 
табл. 6 (в тыс. м3).

Какие же выводы можно сделать из приведенных выше 
оценок Лесного комитета Ф А О /ЗКЕ? Развитие производства 
однослойной фанеры в странах Европы (без СССР) будет 
происходить в 1970— 1980 гг. весьма умеренными темпами 
(+ 1 0 % ), а рост потребления ожидается довольно существен­
ный (почти на 20% ). Эта тенденция, при неизменном и весьма 
значительном росте за последние годы импорта (с 1963 по

В сег о  ............................................

Е в р о п ей ск и е  страны
А в с т р и я ........................................
А н гл и я ............................................
Бельгия ............................................
Голландия ....................................
Дания ............................................
Ирландия ....................................
Испания ........................................
Италия ............................................
Португалия....................................
Р ум ы н и я ........................................
Ф инляндия....................................
Франция ........................................
Ф Р Г ................................................
Чехословакия ............................
Швейцария ................................
Ш в е ц и я ........................................
Ю гославия.....................................

Н еев р о п ей ск и е  страны
Берег Слоновой Кости . . . .
Конго (Браззавиль) ................
Габон ................................................
Конго (К инш аса)........................

49

21
1,2
0,4
0,4
1,3
0,2
0,7

6,9

1,1
5.6

0,1
2.7  
0,7  
0,2

28
12,2
8 ,2
1,5
0,3

55

22
1.5 
0 ,2  
0,4
1.5 
0,2  
0,5

7.5

1,1
5,8

0 ,2
2.7  
0,2 
0,1

33
12,7
10,4

1.7 
0,1

Англия Голландия

39

29

0,4
0,9

10,5
1Д
3.0

1.5

5.5
1.1

1,1
0,3
0 ,2

10
0,9
2 .7
1.5
1.8

21

19

0,1
3,5

1.50,3
5.6

1,36,6
0,1

2

0,3

1,6

Фран­
ция

25

22
0,1

4,0

0,1

3,5
0,1
4,7

1, 6
7,9

3
0,7
0,2
0,6
1,6

16

4

1,4

1,0

12
1,3

Т а б л и ц а  5

Страны-экспортеры

Годы

1963 1964 1965 1966 1967 1968

В с е г о  ................................................ 145 165 170 185 170 195Ф Р Г ........................................................ 31 37 36 38 44 48Ф р а н ц и я ................................................ 32 29 32 29 29 27
Румыния ................................................ 16 18 14 15 11 21Италия .................................................... 9 13 16 17 17 20Дания ........................................................ 12 15 17 15 15 19
Ю гославия............................................ 13 11 11 27 11 12
Бельгия .................................................... 7 7 8 8 7 8
Испания ................................................ 0,6 4 6 7 9 8
Швейцария ........................................ 3 5 6 6 7 7
А н гл и я .................................................... 4 5 4 2 5 5
Ирландия ............................................ 3 4 7 6 4 5А в с т р и я ................................................ 4 5 4 4 3 4
Голландия ............................................ 5 5 4 3 3 4
Ф инляндия............................................ 1 2 2 3 2 3
Ш в е ц и я ................................................ 3 2 2 2 3 2Греция .................................................... 0,2 0,2 — ОД 0,2 0,4Португалия ........................................ — __ _ — 0,2 0,4Турция ................................................ — ОД од 0,3 0,2Норвегия ............................................ од од од од од ОД

Т а б л и ц а  6 1968 гг. — на 85%) и осо­
бенно — нетто-импорта (в 
8 раз за те же шесть лет), 
позволяет оценивать даль­
нейшее развитие импорта 
однослойной фанеры стра­
нами Европы как благопри­
ятное для экспортеров. При 
этом не исключаются, одна­
ко, возможные срывы 
конъюнктуры рынка в от­

дельные годы при меньших темпах роста импорта и при уве­
личении поставок из неевропейских стран.

Канд. экон. нау.. К. Т. Сенчуров

Годы

И
м

по
рт

Э
кс

по
рт

С
ал

ьд
о

1963 155 145 10
1964 170 165 5
1965 195 170 25
1966 215 185 30
1967 235 170 65
1968 275 195 Е0
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Конструкция и технология изго­
товления являются важными фак­
торами при производстве необ­
ходимых Вам специальных стан­
ков. Наши специалисты найдут 
решение Ваших проблем незави­
симо от того, к какой области 
они относятся. В программу фир­
мы «Бюркле» входят станки для 
улучшения качества поверхности 
древесных материалов и прессы 
для деревообрабатывающей про­
мышленности. Мы не только по­
ставляем готовые станки, но и 
разрабатываем конструкции с 
учетом Ваших особых нужд и 
особых материалов. Поэтому мы 
проводим большое число пред­
варительных лабораторных опы­
тов. Получаемые при этом дан­
ные являются гарантией точности 
и надежности. Положитесь на наш 
многолетний опыт. Пользуйтесь 
нашей консультацией.

ЯОВЕКТ ВйякЬЕ & СО ■ 8РЕ21А1.МА$СНШЕЫРАВтК • 7290 РКЕ1ЮЕМ8ТА0Т
Те1. 07441/581* • РозНасЬ 160 • Те1едгатт-Ас!г. Вигк!е Ргеис1епз1асИ • Те1ех: 07-64227

Заявки на приобретение товаров иностранного производства направляю тся организациями министерствам и ведомствам, 
в ведении которы х они находятся.
Запросы на проспекты  и их копии просим направлять по адресу: Москва, К-31, Кузнецкий мост, 12, отдел промыш лен­
ны х каталогов ГПНТБ СССР.
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йуПриемный стол выполнен подвижным только но вы- 
д е . Укладочная часть включает шарнирно-рычажный 
в^ъемник, который состоит из нижней неподвижной 

Ктформы и верхней подъемной, выполненных в виде 
ь Внутри нижней платформы находится роликовый 

рл, на который закатывается двухскатный приемный 
Ол-поддон. Подъем платформы и поддона в крайнее 

ерхнее (максимально приближенное к плоскости вы­
броса) положение осуществляется от электродвигателя, 

а установка — маховичком. Привод на цикличное опу­
скание на толщину листа с учетом неплотности укладки 

|з а  один двойной ход суппорта осуществляется от приво­
д а  стола станка через цепную передачу. Прр этом пло­
скость укладки остается на одном и том ж е уровне.

Разработан также и второй вариант с применением 
«вставного поддона, включающего передвижные перего­
родки, разделяющие стопы при формировании. Само- 
укладка листов шпона в данном устройстве будет обес­
печена, однако плотное расположение стоп затрудняет 
Съем листов при разгрузке сушилок.

I  Механизация и автоматизация производства»,,
1970, М 9.

С т о л о в а я  б е з . . .  с т о л а .  В разделе журнала 
«Консультация» помещена заметка А. Белорусского с 
описанием складного стола, который собирается в ком­
пактный чемоданчик, легко поднимаемый одной рукой. 
Такие столы, по утверждению автора, нетрудно изгото­
вить в столярных цехах службы быта.

Стол состоит из двух досок, шести ножек и одного 
болта. Доски сбиты из брусков хвойных пород (сече­
ние 5 6 x  25 мм). Размер — 850 x  600 мм. С одной сторо­
ны они оклеены бумажнослоистым пластиком или дре­
весноволокнистой плитой. Перед наклейкой пластика 
либо плиты в углы закладываются металлические гайки.

Ножки наиболее удобны конические, круглого сече­
ния (верхний диаметр — 44 мм, нижний — 18 мм). Они 
изготовляются из бука, дуба, ясеня, березы. Можно де­
лать их из металлических труб с фланцем, а в торцах 
укрепить шпильки либо болты.

При переноске доски складываются рамками друг к 
другу и «замыкаются» с двух сторон металлическими 
скобами, на которые надеты лямки. В специальные гнез­
да между досками кладутся также и ножки.

Чтобы собрать стол, нужно вытянуть скобы из до­
сок, уложить их в горизонтальном положении отвер­
стиями вверх, сомкнуть долевыми кромками друг с дру­
гом (гребни одной входят в выемки другой) и стянуть 
болтом. Затем следует привинчивание четырех ножек к 
одной доске и двух — к другой.

Размер стола: длина 1200, ширина 850, высота
730 мм. К собранному столу можно присоединить еще 
одну, две, три и более досок и получить длину соот­
ветственно 1800, 2400, 3000 мм и т. д., для чего требуют­
ся дополнительные болты и ножки.

«Служба быта». 1970, № 10.
П р и б о р  д л я  о п р е д е л е н и я  н а т я ж е н и я  

п и л  л е с о п и л ь н ы х  р а м  предложен изобретате­
лем К- А. Кулаковым. Прибор включает упругий эле­
мент с призматическими упорами, индикатор и рукоятку.

Для повышения точности результатов определения 
силы натяжения и упрощения конструкции упругий эле­
мент прибора выполнен в виде пластинчатой пружины, 
соединенной с рычагом; в центре которого на оси поса­
жен- эксцентрик, а на нижнем конце рычага закреплен 
при помощи кронштейна индикатор. Автору выдано сви­
детельство № 279016 от 22 мая 1968 г.

О г н  е б  и о з  а щ и т н  ы й с о с т а в  д л я  д р е в е ­
с и н ы  разработан Т. Л. Ивановой (Ростовское спе­
циализированное управление треста «Союзантисептик»). 
В состав входят антисептик и антипирен. Для сокраще­
ния расхода химикатов и улучшения качества состав 
содержит (вес. части): 10— 15 кремнефтористого аммо­
ния, 15—20 диаммонийфосфата, 20—30 каолина, 1,5— 
3,5 казеинового клея и 35—50 воды.

Изобретатель ' получил авторское свидетельство 
№ 279020 от 22 апреля 1968 г.

С п о с о б  п р о п и т к и  с ы р о й  д р е в е с и н ы  
защищен авторским свидетельством № 279024 от 18 де­
кабря 1968 г., выданным на имя С. Н. Горшина 
(ЦНИИМ ОД). Пропитка осуществляется путем нанесе­
ния на поверхность древесины раствора, придающего ей 
заданные свойства. С целью ускорения процесса диффу­
зии древесину с нанесенным раствором помещают в ка­
меру, в которой поддерживают температуру в пределах

ЦЕКОП
юставляет
гомплектное оборудование
1,ЛЯ:

заводов плоскопрессовых древесностру­
жечных плит 
37- М 10 м 3/сутки 
плит из костры 
37-Е74 м 3/сутки.

производительностью

производительностью 
а также цехов покры­

тия плит слоистыми пластиками произ­
водительностью 1,9 тыс. м 3/сутки

С 9

Ж
Ц ЕКО П  —  П О Л Ь С К И Й  

Э К С П О Р Т Е Р  П Р О М Ы Ш ­
Л Е Н Н Ы Х  О Б Ъ Е К Т О В . 

Э к с п о р т н о е  б ю р о  с т р о и ­
т е л ь с т в а  и п р о м ы ш л е н н о ­
с т и  с т р о й м а т е р и а л о в .
В а р ш а в а  1, у л . К о с т е л ь - 
н а , 12, п о ч т о в ы й  я щ и к  
3 67. Т е л е гр а ф н ы й  а д р е с : 
Ц ЕКО П  —  В А Р Ш А В А . Т е ­
л е к с : 814231 С Е К О Р . Т е ­

л е ф о н : 3 12001.

ЬТАЦИИ 
МОНТАЖУ 

ВВОДОМ 
I ОБЪЕКТОВ
ЧЕНИЕ ПЕРСОНАЛА КЛИЕНТА
по а д р е с у : М о с к в а , К -3 1 , К у з н е ц к и й  м о с т , 12, О тд ел п р о м ы ш л е н -
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Заявки на приобретение товаров иностранного производства напр 
в ведении ноторы х они находятся.
Запросы на проспекты  и их копии просим направлять по адре 
ны х каталогов ГПНТБ СССР.

25— 100°С, относительную влажность воздуха 90—'100% 
и выдерживают древесину в камере от 4 ч до 20 суток.

М а я т н и к о в а я  п и л а  защищена авторским 
свидетельством № 279934 от 40 августа 1963 г., выдан­
ным на имя Т. А. Туровского, М. Я. Обросова и
В. С. Саплина (заявитель — Свердловский научно-ис­
следовательский институт лесной промышленности). Пи­
ла включает поворотный рычаг с пильным диском, си­
ловой цилиндр двустороннего действия поворота рычага 
и привод пильного диска.

Для повышения эффективности работы пила выпол­
нена с пружинным демпфером, соединенным с поворот­
ным рычагом с противоположной стороны крепления си­
лового цилиндра.

М н о г о ш п и н д е л ь н ы й  у н и в е р с а л ь н ы й  
с т а н о к  для изготовления токарных изделий сложной 
формы предложил изобретатель Б. Ф. Бородулин. Его 
станок отличается тем, что для изготовления изделий 
сложной формы непосредственно из лесосечных отходов 
за один рабочий цикл суппорт выполнен с моментным 
кольцом, подвижным и неподвижным кольцевыми рез­
цедержателями с поводком, движущимся по щели копи­
ра, установленного на станине станка.

Автору выдано свидетельство № 279935 от 22 июня 
1967 г.

С п о с о б  и з г о т о в л е н и я  б у м а ж н о с л о и ­
сто. г  о п л а с т и к а  защищен авторским свидетельст­
вом от 8 декабря 1968 г. за № 269476, выданным на 
имя Л. Ф. Томчина, Г. Б. Шалуй и др. Бумага пропиты­
вается термореактивными смолами, сушится И набирает­
ся в пакеты для горячего прессования. Чтобы пластик 
был негорючим, в бакелитовый лак; служащий для про­
питки бумаги внутренних слоев, вводят фосфорную кис­
лоту в виде 10— 15%-ного раствора в этиловом спирте 
(30— 40 вес. частей на 100 вес. частей лака). Можно вво­
дить также ортофоофо-рную или. пирофоефорную кис­
лоту.

К о л о  д  к а д л я  о б у в и ,  включающая носочную 
и пяточную части, заявлена изобретателями В. К. Пла­
тоновым и А. И. Каденковым. Чтобы было возможно ис­
пользовать колодку для обуви одного размера, но раз­
личной полноты, она выполнена с набором съемных 
накладок. Внутренняя поверхность первой накладки со­
ответствует конфигурации колодки, а наружная поверх­
ность накладки — внутренней конфигурации последую­
щей накладки. Авторам выдано свидетельство № 269471 
от 23 января 1968 г.

«Открытия, изобретения, промышленные образцы, 
товарные знаки», 1970. № 15.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
УДК 684:621.753.3

О конструкциях предельных калибров в мебельной 
промышленности. Векман И. Н., Сапожников Е. И. «Д е­
ревообрабатывающая промышленность», 1971, 20, № 1, 
с. 4—5. Ж

Дается описание типовых конструкций предельных 
калибров, методов внедрения их в промышленность, ре­
комендации по -организации изготовления калибров.
УДК 684.59:067.648.84/85

Внутренние напряжения и деформации в лаковых 
покрытиях при шлифовании и полировании. Червин- 
ский В. А. «Деревообрабатывающая промышленность», 
1971, 20, № |1, с. 5 ^ 8 4

Цель работы —  исследование величины и кинетики 
внутренних напряжений, возникающих в покрытиях при 
шлифовании и полировании, и оценка степени их опас­
ности. Таблиц 2. Иллюстраций 6.
УДК 684:674.815-41:658.516

Об унификации размеров щитов -при централизован­
ном раскрое древесностружечных плит. Папрецкис Б. А„ 
Песоцкий А. Н. «Деревообрабатывающая промышлен­
ность», 1971, 20, № 1, с. 8— 11.

В результате проведенного анализа авторами разра­
ботан прогрессивный способ образования рядов типо­
размеров щитов. Даются предложения по унификации 
размеров щитов и уменьшению припусков на их обра­
ботку. Таблиц 2, Иллюстраций 2. у  : "-МвЖ
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ЦЕКОП
поставляет
комплектное оборудование
Д Л Я :

— заводов плоскопрессовых древесностру­
жечных плит производительностью 
37-М  10 м 3/сутки

— плит из костры производительностью 
37 ^74  м 3/сутки, а также цехов покры­
тия плит слоистыми пластиками произ­
водительностью 1,9 тыс. м 3/сутки

Ц Е К О П  —  П О Л Ь С К И Й  
Э К С П О Р Т Е Р  П Р О М Ы Ш  

Л Е Н Н Ы Х  О Б Ъ Е К Т О В .
Э к с п о р т н о е  б ю р о  с т р о и ­
т е л ь с т в а  и п р о м ы ш л е н н о ­
с т и  с т р о й м а т е р и а л о в .
В а р ш а в а  1, у л . К о с т е л ь - 
н а , 12, п о ч т о в ы й  я щ и к  
367 . Т е л е г р а ф н ы й  а д р е с : 
Ц ЕКО П  —  В А Р Ш А В А . Т е ­
л е к с : 814231 С Е К О Р . Т е ­

л е ф о н : 3 12 0 0 1 .

ЦЕКОП обеспечивает:
ПРОЕКТИРОВКУ ЗАВОДОВ

ТЕХНИЧЕСКИЕ КОНСУЛЬТАЦИИ 
ШЕФНАДЗОР ПО МОНТАЖУ 

НАДЗОР НАД ВВОДОМ 
В СТРОЙ ОБЪЕКТОВ

ОБУЧЕНИЕ ПЕРСОНАЛА КЛИЕНТА
З а п р о с ы  на  п р о с п е к т ы  и и х  к о п и и  п р о с и м  н а п р а в л я т ь  п о  а д р е с у : М о с к в а , К -3 1 , К у з н е ц к и й  м о с т , 12, О тдел п р о м ы ш л е н ­
н ы х  к а т а л о г о в  Г П Н Т Б  С С С Р. Т е л .: 2 20 -7 8 -51 .
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