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В состав этой  серии входят ш ка­
фы для платья и белья (2 варианта), 
п осуд ы  (3 варианта), книг (3 вари­
анта), и м е ю щ и е  о тд е л е н и я  с д в е р ­
ками, р а зд в и ж н ы м и  стеклам и и 
в н утр е н н и м  о б о р у д о в а н и е м . Ш к а ­
фы —  с п р о х о д н ы м и  го р и зо н та л ь ­
ны м и щ итам и, на ц о ко л ь н ы х  к о р о б ­
ках. Ш ка ф ы  для п о суд ы  и книг со ­
стоят из д вух  секц ий  по  высоте.

О тли чительная  о со б е н н о сть  изде­
лий —  бол ьш ая  вы сота, п о зв о л я ю ­
щая увеличивать их ем ко сть . К ом ­
ф ортаб ельность  м е б е л и  создается 
в ре зул ьта те  п р и м е н е н и я  полуящ и - 
ков, навесны х и вы д ви ж н ы х лотков, 
зеркал  и га л стуко д е р ж а те л е й . С оби­
раю тся  изд елия на к р ю ч к о в ы х  стяж ­
ках.

О п и сы вае м ы е  п р е д м е ты  изготав­
ливаю тся из д р е в е с н о стр уж е ч н о й  
плиты  то л щ и н о й  16 м м  и о б л и ц о вы ­
ваю тся  с тр о га н ы м  ш п о н о м  ценных 
или тв е р д ы х  лиственны х п о р о д , б у ­
м агой  или тка н ью  с им итацией тек­
стуры  и цвета д р е ве си н ы  ценных 
п о р о д . Я щ ики и л отки  —  гн уто -кл е ­
ены е из ш пона. Л и ц е вы е  п о в е р хн о ­
сти п о кр ы в а ю тся  п р о зр а ч н ы м и  ла­
кам и с со хр а н е н и е м  н атурал ьного  
цвета д р е в е си н ы  или с п о д кр а ш и в а ­
нием  по I классу, вн утр е н н и е  о тд е ­
лы ваю тся по  III классу (О Н -08-82-64). 
Задние  стенки  изд елий п о к р ы в а ю т­
ся эм ал ям и.

В ы пуск серии  к о р п у с н о й  м ебели 
И Б-1203-00 осваивается  на эксп е р и ­
м ентал ьной м е б е л ь н о й  ф абрике  
ВПКТИМ а. А в т о р  п р о е кта  этой се­
рии —  С. А . Х русталь.

СЕРИЯ КОРПУСНОЙ МЕБЕЛИ 
ИБ-1203-00

Серия изделий сб о р н о -р а зб о р н о й  корпусной  м е­
бели из униф ицированны х щ итов и элем ентов (проект 
ИБ-1203-00, индекс Н 18-353/1 -8) предназначена для 
о б оруд ова ния  одно-, д вух- и трехком натны х квартир.

Шкаф для посуды ИБ-1203-03 и шкаф для книг ИБ-1203-03

Заказы на техническую  докум ентац ию  следует направлять по адресу: 

Москва, И-75, Шереметьевская ул., 85, ВПКТИМ.
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БАТЫВАЮЩАЯ
ЛЕННОСТЬ
ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ

СРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

кй 11 ноябрЬ 1971

тной переработки бревен
ОВ, Т. М. АЛЕКСЕЕВА — Ц Н И И М О Д

УДК 674.093.05-52

жении пружиной. Вершинная и комлевая тележки состоят из 
станины коробчатого сечения, центрирующих захватов, ры­
чажно-шарнирного механизма с гидроцилиндром и гидроци­
линдров для подъема центрирующих захватов в три фиксиро­
ванных положения, определяемых диаметром обрабатываемых 
бревен. Привод тележек осуществляется от гидродвигателя че­
рез редуктор и цепную передачу. М ежду собой тележки соеди­
нены тросовой тягой. Перехватная тележка (портального ти­
па) отличается от вершинной и комлевой конструкцией захва­
тов, представляющих собой два рычага, перемещаемых гидро­
цилиндром. Команда на сбрасывание бревна поступает от 
флажка, установленного на станине перехватной тележки, и 
поворачивающегося при прохождении под ним комлевого тор­
ца бревна.

Механизм поворота бревна состоит из качающейся рамки 
с дисками и прижимного рычага с роликами. Поворачивается

регатной переработки бревен

бревно зубчатыми дисками, приводимыми в движение от 
электродвигателя через двойной червячный редуктор. Д ля луч­
шего сцепления с дисками бревно прижимается к ним рычагом 
с роликами и одновременно приподнимается с платформы ком­
левой тележки поворотом качающейся рамки, перемещаемой с 
помощью гидроцилиндра.

Узел первичного фрезерования предназначен для предва-
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С е р и я  изд е л и й  с б о р н о -р а з б о р н о й  корпус 
бели из у н и ф и ц и р о в а н н ы х  щ и то в  и элементоЕ 
ИБ-1203-00, и н д е кс  Н18-353/1-8) пре д назн ач  
о б о р у д о в а н и я  о д н о -, д в у х - и тр е хко м н а тн ы х

З аказы  на те х н и ч е с к у ю  д о к у м е н т а ^  

Москва, И-75, Шереметь

По страницам технических журналов
П у т и  и с р е д с т в а  м е х а н и з а ц и и  р а з ­

д е л к и  д р е в е с и н ы  (в порядке обсуждения). 
Автором — Г. Ступневым затронуты вопросы механиза­
ции наиболее тяжелых и трудоемких процессов. Это — 
перемещение, подъем, изменение формы и размеров пред­
мета труда, где еще, главным образом на нижних скла­
дах, используется ручной труд, что является основным 
тормозом дальнейшего роста производительности труда.

В статье рассматриваются вопросы рационализации 
технологического процесса, связи эффективных техноло­
гических решений с современными тенденциями разви­
тия нижних складов, наиболее рациональной компонов­
ки оборудования. Как наиболее правильное положение 
на нижних складах автор считает применение спарен­
ных раскряжевочных агрегатов, работающих на один 
сортировочный продольный транспортер, применение 
автопогрузчиков.

Необходимо привлечь творческие силы для решения 
давно назревшей проблемы для созданий новых, более 
совершенных технологических схем нижних складов, что 
улучшит использование древесного сырья.

Пример Забайкаллеса, где ранее действовало 90 мел­
ких складов, а теперь всего 9 высокомеханизированных 
с применением сборного железобетона и с объемом пе­
реработки 600 тыс. м3 древесины в год на каж дом из 
них, — прямое доказательство целесообразности и эко­
номического эффекта технического совершенствования 
нижних складов.

К у р с  н а  у г л у б л е н н у ю  п е р е р а б о т к у  
д р е в е с и н ы .  В директивах XXIV съезда КПСС чет­
ко сформулированы задачи, стоящие перед лесными 
предприятиями. Указаны рубежи, которые надо достичь 
к концу 1975 г.

Автор статьи — зам. министра лесной и деревообра­
батывающей промышленности БССР А. Мацкевич при­
водит некоторые цифры, характеризующие выпуск дре­
весностружечных и древесноволокнистых плит, рост 
объема производства фанеры, гнуто-клееных деталей из 
шпона для мебели. Автор пишет об использовании р а ­
нее оставляемой на лесосеке низкосортной и тонкомер­
ной древесины.

В 1970 г. выработано на предприятиях БССР 78 тыс. м3 
древесностружечных, более 14 млн. м2 древесноволокни­
стых плит, около 215 тыс. м3 фанеры и т. д. Коэффи­
циент полезного использования древесины повысился до 
68% в 1970 г. против 60% в 1965 г. В статье пишется о 
выпуске в девятой пятилетке серийных установок УПЩ-3 
годовой мощностью 5 тыс. м3 для переработки тонко­
мерной дровяной древесины и отходов на нижних скла­
дах в технологическое сырье. Однако в условиях рес­
публики рациональнее вырабатывать щепу передвижны­
ми дробилками, непосредственно на лесосеках.

Автор пишет о необходимости гибкого, хозяйского, 
государственного подхода к размещению производствен­
ных мощностей по лесопилению, производству тары 
и пр., учитывая комплексные возможности всех отрас­
лей, связанных с заготовкой и использованием древе­
сины.

В с ю  д р е в е с и н у  в д е л о .  П. Сысоев и С. Ш ат­
ров (комбинат «Новгородлес»). Статья рассматривает 
вопросы улучшения рациональной разделки хлыстов, 
увеличения объемов деревообрабатывающего производ­
ства, производства колотых балансов из лиственной дро­
вяной древесины.
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Опытная эксплуатация линии агрегатной переработки бревен
Канд. техн. наук П. Ф. КУРОПТЕВ, инж енеры А. М . СУМАРОКОВ, Т. М . АЛЕКСЕЕВА —  Ц Н И И М О Д

УД К 674.093.05-52

Рис. 1. Общий вид линии агрегатной переработки бревен

Накопитель предназначен для создания буферного запаса 
бревен и состоит из рамы и поперечного транспортера. Для 
поштучной подачи бревен на вершинную и комлевую тележки 
используется сбрасыватель-отсекатель, включающий три 
У-образных рычага, насаженных на один вал и поворачиваю­
щихся от гидроцилиндра. Амортизатор представляет собой 
поворотную рамку с роликом, удерживаемую в верхнем поло-

бревно зубчатыми дисками, приводимыми в движение от 
электродвигателя через двойной червячный редуктор. Д ля луч­
шего сцепления с дисками бревно прижимается к ним рычагом 
с роликами и одновременно приподнимается с платформы ком­
левой тележки поворотом качающейся рамки, перемещаемой с 
помощью гидроцилиндра.

Узел первичного фрезерования предназначен для предва­

О пытно-промышленный образец отечественной линии аг­
регатной переработки бревен (Л А П Б), одновременно 
вырабатывающей пиломатериалы и технологическую ще­

пу и позволяющей к тому ж е повысить коэффициент исполь­
зования бревна до 82%, изготовлен заводом «Северный ком­
мунар» (г. Вологда) и смонтирован в специально построен­
ном цехе на экспериментально-производственном заводе 
Ц Н И И М О Да «Красный Октябрь» (г. Архангельск).

Линия агрегатной переработки бревен (рис. 1) состоит из 
накопителя 1, сбрасывателя-отсекателя 2, амортизатора 3, 
механизма поворота бревен 4, комлевой 5 и вершинной 6 
центрирующих тележек, перехватной тележки 9, рельсовых на­
правляющих 7, узлов первичного 11 и вторичного 12 фрезеро­
вания, пильного узла 13, горизонтальных и вертикальных по­
дающих вальцов, гидростанции 8, электрической системы и 
пульта управления 10.

жении пружиной. Вершинная и комлевая тележки состоят из 
станины коробчатого сечения, центрирующих захватов, ры­
чажно-шарнирного механизма с гидроцилиндром и гидроци­
линдров для подъема центрирующих захватов в три фиксиро­
ванных положения, определяемых диаметром обрабатываемых 
бревен. Привод тележек осуществляется от гидродвигателя че­
рез редуктор и цепную передачу. М ежду собой тележки соеди­
нены тросовой тягой. Перехватная тележка (портального ти­
па) отличается от вершинной и комлевой конструкцией захва­
тов, представляющих собой два рычага, перемещаемых гидро­
цилиндром. Команда на сбрасывание бревна поступает от 
флажка, установленного на станине перехватной тележки, и 
поворачивающегося при прохождении под ним комлевого тор­
ца бревна.

Механизм поворота бревна состоит из качающейся рамки 
с дисками и прижимного рычага с роликами. Поворачивается
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рительного формирования сечения бруса с двумя пластями и 
уступами и включает две горизонтальные фрезерные головки 
(рис. 2), расположенные в одной вертикальной плоскости и 
оснащенные набором однорезцовых дисковых фрез. П олож е­
ние нижней фрезерной головки постоянно, а верхняя крепится 
на подвижном суппорте и может автоматически устанавли­
ваться в трех положениях по высоте для распиловки бревен

Рис. 2. Фрезерная головка узла первичного фре­
зерования

трех смежных диаметров одним поставом пил. Перемещение 
суппорта с фрезерной головкой на определенную величину, 
определяемую диаметром подаваемого бревна, осуществляется 
гидроцилиндром. Суппорт фиксируется специальным механиз­
мом заж им а. Диаметр бревен определяет оператор, который по­
дает команду на перемещение верхнего суппорта с пульта уп­
равления.

Второй фрезерный узел служит для фрезерования боковых 
поверхностей бревна с целью окончательного формирования 
ступенчатого бруса и зачистки поверхностей, сформированных 
первыми фрезерными головками. Фрезерные головки второго 
фрезерного узла (рис. 3) установлены со смещением по гори­
зонтали на 5 мм  и набираются из различных по конструкции

чительно большего диаметра, чем нижние) осуществляются 
при помощи гидравлических цилиндров по команде с пульта 
управления. Подающие вальцы приводятся во вращение элект­
родвигателем через коробку передач с электромагнитными 
муфтами. Переключение скоростей подачи (как и управление 
всем агрегатом) осуществляется с пульта управления.

Узлы первичного и вторичного фрезерования, пильный 
узел, механизм подачи и система гидроцилиндров смонтиро­
ваны на общей сварной станине коробчатой формы.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  Л А П Б
Производительность по распилу сырья
(й ср =  16 см), м 3 в см ен у ............................................. 228
Размеры обрабатываемых бревен:

диаметр, с м ...............................................................  12—24
длина, м .................................................................  4 ,5 —6,5

Выход продукции, %:
пиломатериалы............................................................ 49,5
щ е п а .................................................................................. 33

М аксимальное количество выпиливаемых д о ­
сок, шт.................................................................................. 8

Толщ ина пил, м м .............................................................  2,8
Скорость подачи бревен, м / м и н ..................... 24; 30; 36
Установленная мощность электродвигателей,

к е т .............................................................................  350
Габаритные размеры  линии, м м:

д л и н а ...............................................................................  34650
ш и ри н а............................................................................ 6500
в ы со т а ............................................................................ 3600

М асса, к г ................................................................... • 44800

В потоке с ЛАП Б, помимо агрегатной установки, исполь­
зуется следующее оборудование: бревнотаска для подачи бре­
вен к агрегату, навесной рольганг с винтовыми роликами и 
устройством для отделения боковых досок, поперечный транс­
портер для подачи боковых досок к обрезному станку, обрез­
ной станок с двумя встроенными пилами, предназначенный 
для предварительной торцовки досок, поперечный транспортер 
для подачи досок на сортировочную площадку, автоматизиро­
ванная сортировочная площадка, пневмотранспортная система, 
транспортеры СЩ-1М для удаления и сортировки щепы, бун­
керные устройства для опилок и щепы.

П одаваемое бревнотаской бревно поворачивает флажок, 
включающий при наличии свободного места на накопителе 
сбрасыватель, и падает на накопитель, с которого по рычагам 
отсекателя-сбрасывателя скатывается на приемные площадки 
центрирующих тележек. При этом комлевый конец бревна не­
много заходит вперед и падает на амортизатор, смягчая этим 
удар о площадки тележек. По команде конечного выключате­
ля, находящегося на комлевой тележке и срабатывающего от 
падающего бревна, клещи тележек сходятся, центрируя и з а ­
жимая бревно. Если диаметр бревна отличается от предыду­
щего, оператор дает команду на одновременное перемещение 
платформ тележек и верхних фрезерных головок в новое 
фиксированное положение, обеспечивающее центрирование 
бревна по оси. При поступлении бревна с кривизной оператор 
размыкает цепь автоматического управления и кантователем 
поворачивает бревно для установки его в положение с ориен­
тацией кривизны в горизонтальной плоскости.

Рис. 3. Фрезерная головка узла вторичного фре­
зерования

и назначению фрез. Боковые однорезцовые фрезы (они ана­
логичны фрезам, установленным в первой паре фрезерных го­
ловок, но большие по диаметру) предназначены для обработ­
ки боковых поверхностей бревна. Шестирезцовые фрезы, уста­
новленные в средней части головки, предназначены для зачи­
стки поверхностей. В остальном второй фрезерный узел ничем 
не отличается от первого. Привод фрезерных головок осуще­
ствляется от индивидуальных электродвигателей через кардан­
ную передачу; фрезерование попутное.

Пильный узел состоит из набора круглых пил, закрепляе­
мых на валу неразъемной конструкции. Одна из опор крепле­
ния вала съемная и отводится в сторону при смене инстру­
мента. З а  пилами расположены направляющие ножи. Пилы по 
заданному поставу набирают с помощью шайб, а для повыше­
ния их устойчивости устанавливаю т направляющие линейки с 
виброгасителями и используют водяное охлаждение.

Брус в агрегат продвигается системой приводных вальцов, 
при этом подъем и опускание верхних вальцов (которые зна­

Рис. 4. Принципиальная схема работы фрезерно-пиль­
ного агрегата ЛАП Б:

/  — н и ж н яя головка у зл а  первичного ф резерован ия; 2 —  верх­
н яя  головка узла  первичного ф резерован ия; 3 — подаю щ ие 
вальцы : 4 — н и ж н яя головка у зл а  вторичного . ф резерован ия;
5 — верхняя головка узла  вторичного ф резерован ия; 6 — расп и ­

ловочны й узел; 7 — вертикальн ы е вальц ы

Заж атое клещами бревно подается на тележках в узел 
первичного фрезерования, где формируется двухкантный брус, 
верхняя и нижняя пласти которого имеют ступенчатый про­
филь, а боковые обрабатываются второй парой фрезерных го-
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лбйок и распйлойокньш узлом (рйс. 4). Нерехватная телеЖка 
откатывается назад и принимает бревно от комлевой тележки, 
сохраняя его центрированное положение и продолжая подачу 
бревна в агрегат. Вершинная и комлевая тележки в это время 
разводят зажимы и возвращ аются в исходное положение для 
приема следующего бревна.

Н а рис. 5 представлена циклограмма работы опытно- 
промышленного образца ЛАП Б, сравнивая которую с проект­
ной, можно отметить, что в результате увеличения времени 
сброса и заж им а бревна клещами тележек фактический цикл 
обработки бревна на 1,7 сек больше, чем проектный.

Сброс дребна

З а ж и м  дребна

Д в и ж е н и е  комлевой т ележ ки  
_______ до перехват а____________
Перехват  бревна

От кат  комлевой т е л е ж к и

Откат перехваткой т е л е ж к и

О ж и д ан и е  ком ля дребна

П ерехват  бревна

Д в и ж е н и е  перехватнои т ел еж ­
к и  до места сброса бревна
Д в и ж е н и е  перехваткой т ележ ­
к и  до исходного п о л о ж ен и я

1 2 0 5  6 7 8  9

базе «Методики определения годового экономического эффек­
та» Академии наук СССР. Исходными данными для расчетов 
приняты показатели лесопильных цехов, разработанных Гип- 
родревом (Типаж лесопильных цехов для переработки круг­
лых лесоматериалов хвойных и лиственных пород. Гипродрев, 
1969). Средний расчетный диаметр — 16 см. Скорость подачи 
лесопильной рамы принята 15,8 м/мин, ЛАПБ — 30 м/мин, 
коэффициент использования соответственно 0,864 и 0,7.

Цены на сырье, технологическую щепу и отходы опреде­
лены применительно к Архангельской обл. Отпускная цена 
продукции принята одинаковой для двух вариантов. Годовой 

экономический эффект определяли по 
формуле

7/ 12 и  /4 15 16 17 18 18 20
а___I__1

7 7
5.3 _  7,5

Ю I 1.0 
1 I
I I ЗА

33 60

^ __2А_____ 35
I

05 '
I : 

-Л  /

1.0 I 10 
1 — 1~1 

. . . I  I 61 55

То =161 сек

20
—   1

2.0

Ти =17.7 сек

Э — [(С1 +  5 иА1) — (Сг+ТГнТСгЦб,

Рис. 5. Циклограмма работы ЛАПБ

После агрегата пакет досок поступает на навесной роль­
ганг, на котором центральные доски отделяются от боковых 
разделительным устройством и сбрасываются на поперечный 
транспортер для выноса на сортировочную площадку. Боковые 
доски сбрасываются на другой поперечный транспортер для 
подачи к обрезному станку с торцовочными пилами на впере- 
дистаночном столе. При необходимости боковые доски торцу­
ют и обрезают по ширине, а затем подают на сортировочную 
площадку, где их сортируют по размерам и укладывают в 
транспортабельные пакеты.

Щ епа и опилки от агрегата удаляются пневмосистемой и 
транспортером на сортировочные устройства, с которых они на­
правляются в бункера, установленные вне цеха.

Расчетные технико-экономические показатели работы 
Л А П Б с участком сортировки пиломатериалов И потока, осна­
щенного лесопильными рамами РД50, приводятся в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

где С , — себестоимость единицы про­
дукции в потоке с лесопиль­
ными рамами;

С2 — себестоимость единицы про­
дукции в потоке с Л А П Б; 

Е а — нормативный отраслевой ко­
эффициент;

ТС 1 — удельные капитальные з а ­
траты в потоке с лесопиль­
ными рамами;

ТС2 — удельные капитальные за ­
траты в потоке с ЛАП Б;

В  — объем производства.
В настоящее время в цехе рабо­

тает 13 рабочих: на подаче бревен на 
бревнотаску — 1, на Л А П Б — 2, на 
обрезном станке с торцовочными пи­
лами — 1, на сортировочной площ ад­

ке — 4, обслуживание транспортеров — 1, слесарей — 2, элек­
трик — 1, пилостав — 1.

Результаты эксплуатации опытно-промышленного образ- 
ца линии показали возможность производства высококачест­
венных чистообрезных пиломатериалов и технологической ще­
пы (рис. 6), соответствующей требованиям ГОСТ 15815—70 
«Щепа технологическая». Фракционный состав сортированной 
щепы приведен в табл. 2.

Показатели ЛАПБ

Распиливаемое сырье за  7-часовую  смену, м 3 .....................
Вырабаты ваемая продукция, м 3:

п и л о м атер и ал ы .............................................................................
щ е п а ..................................................................................................

Выход продукции из сырья, %:
п и л о м атер и ал ы .............................................................................
щ е п а .................................« ............................................................

Годовая мощ ность цеха по распилу сы рья, тыс. м 3 . . . 
В ырабаты ваемая продукция, тыс. м ?:

п и л о м атер и ал ы .............................................................................
щ е п а ......................................... ........................................................

Количество производственных рабочих в сутки (2 смены):
основные .........................................................................................
вс п о м о гател ь н ы е .........................................................................

Стоимость оборудования, тыс. р у б .............................................
Строительные работы , тыс. руб ....................................................
Всего капитальных вложений, тыс. руб ...................................
Удельные капиталовложения, руб . \м 3 .....................................
У становленная мощ ность электродвигателей, кет  . . . .
П отребляемая мощ ность, к е т .....................................................
Производительность рабочего в смену, м 3:

по распилу сы рья .....................................................................
по вы работке пиломатериалов .............................................
по вы работке щ е п ы .................................................................

Себестоимость 1 м 3 пиломатериалов на участке лесо­
пильный ц ех—сортплощ адка, р у б ...........................................

Приведенные затраты  на 1 м 3 пиломатериалов, руб. . . 
Экономический э ф ф е к т  от вы работки 1 м 3 пиломатериа­

лов, р у б .................................................................................................
Годовой экономический эф ф ект, тыс. руб ............................. .

Экономическую эффективность рассчитывали согласно ме­
тодическим рекомендациям Ц Н И И М О Да, разработанным на

146 228

78 113
31 75

52,5 49,5
20,8 33
75 115

39,4 57
15,6 38
40 28
28 20
12 8

250 240
250 180
500 420

12,6 7,4
675 775
400 455

6,5 14,4
3,4 7,1
1,4 4,7

31,57 28,78
34,09 30,26

_ 3,83
— 218

Рис. 6. Технологическая щепа, полученная на ЛАПБ

Т а б л и ц а  2

Допускаемый остаток щепы, %, на ситах с отверстиями диаметром, м м

30
(крупная)

10
(нормальная)

10
(стружка)

5
(мелкая)

поддон
(опилки)

8,8 84,8 5,2 1,2
1,5 92,9 2,8 2,8 —

4,0 87,2 6,8 2,0 —

0,2 90,7 5,9 2,7 0,5
1,6 93,0 4,4 0,7 0,3

3,2* 89,7 5,0 1,9 10,2

* Среднее значение.

Выход пиломатериалов, по предварительным данным 
опытных распиловок бревен диаметром 16 см в потоке с 
Л А П Б, составляет около 50%. Переборка центральных досок 
показала, что 88% из них пригодны для экспорта, так как со­
ответствуют ТУ 13-02-04—67, а остальные 12% соответствуют 
ГОСТ 8486—66.
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Производственные испытания выявили надежность фрезер­
но-пильных узлов, обеспечивающих хорошее качество обра­
ботки. Тем не менее из-за нечеткой работы гидравлической си­
стемы и автоматики не удалось добиться работы линии без 
простоев в течение смены и достичь расчетной производитель­
ности. Наибольший промежуток времени, который линия рабо­
тала без остановки, составил примерно 2 ч, а наибольшая 
сменная производительность линии при распиловке бревен диа­
метром 16 см — 128,5 м3. Годовой экономический эффект от 
работы потока с Л АП Б при этой производительности составит 
примерно 30 тыс. руб.

Д ля достижения расчетной производительности необходи­
мо модернизировать линию. Планом перевооружения лесопиль­

но-деревообрабатывающей промышленности СССР преду­
смотрено внедрение линий агрегатной переработки бревен уже 
в текущем пятилетии. Д ля быстрейшего внедрения этих линий 
в промышленность их можно устанавливать в действующих 
лесопильных цехах путем замены оборудования рамного по­
тока или в пристройках к лесопильному цеху. Производитель­
ность на участке формирования сечения пиломатериалов при 
установке одной линии вместо рамного потока для четырех­
рамного цеха повышается в 2 раза, шестирамного — в 1,6 ра­
за и восьмирамного — в 1,4 раза. Затраты  на замену оборудо­
вания рамного потока в существующем лесопильном цехе аг­
регатной установкой окупаются примерно в течение года.

О шумообразовании лесопильных рам
Канд. техн. наук В, П. ГРИНЬКОВ —  Архангельский лесотехнический институт

УДК 621.933.61:628.517.2

Измерения шума на рабочих местах у лесопильных рам 
показали, что он значительно превышает нормативные 
значения (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

Среднегеометрическая частота октав-

Показатели
ных полос пропускания, гц

250 500 1000 2000 4000

Уровень звуковы х давлений лесо­
пильных рам , дб  ............................. 96 94 95 93 97

Допускаемый уровень звуковы х
давлений по СН 785—69, дб . . 81 78 75* 73 71

Величина превышения, дб  . . . . 15 16 20 20 26

* Нормативные значения приняты по кривой 75, так как лесопильными 
рамами создается шум импульсного действия.

Интенсивный по величине, высокочастотный по составу и 
импульсный по времени шум лесопильных рам вредно дейст­
вует на здоровье рабочих, ускоряет их утомляемость, приво­
дит к  снижению работоспособности и мож ет стать причиной 
несчастных случаев. Поэтому уменьшение шума лесопильных 
рам является одной из важнейших задач.

Д ля  снижения шума лесопильных рам Ц Н И И М О Д про­
вел исследования, в результате которых были определены ха­
рактеристики шума лесопильных рам и выявлены причины его 
возникновения. Ш умовые характеристики измеряли на 
Соломбальаком лесопильно-деревообрабатывающем ком­
бинате (С Л Д К ), экспериментально-производственном заводе 
Ц Н И И М О Д а (Э П З), деревообрабатывающем комбинате №  2 
(Д О К  № 2) Главархстроя, лесопильном заводе № 12 и на 
Цигломенском лесопильно-деревообрабатывающем комбинате 
(Ц Л Д К ) г. Архангельска. Эксперименты по выявлению причин 
возникновения шума проведены на ДО Ке №  2.

Рис. 1. Расположение точек измере­
ния (в плане)

Шум измеряли шумомером Ш-63 и анализатором шума 
АШ-2М. Микрофон шумомера во время измерений распола­
гался на высоте 1,5 ж от пола в точках, показанных на рис. 1. 
Результаты  измерений обрабатывали по методике, изложенной 
в книге Ю. М. Ильяшука «Измерение и нормирование произ­
водственного шума», М., Профиздат, 1964.

Результаты измерения уровней шума (по шкале С) в соот­
ветствующих точках, их среднеарифметические значения АСр 
и квадратичные отклонения о  приведены в табл. 2. Частотные 
спектры шума, построенные по средним уровням звуковых д ав ­
лений, показаны на рис. 2.

Т а б л и ц а  2

Запод
Номер 

лесопиль­
ной рамы

Т
оч

ки
из

м
ер

ен
ия

Уровень Ш1 

РД75-6

,'ма, дб  (С) 

РД75-7

пиление
работа
вхоло­

стую
пиление

работа
вхоло­

стую

ДОК № 2 1/2* 1 100 96 100 96
2 96 93 98 95
3 100 95 100 96
4 95 93 96 94

3/4 1 99 95 102 98
2 97 94 98 94
3 100 95 102 96
4 98 94 98 95

Л есозавод Кг 12 1/2 1 100 96 100 96
2 98 96 96 94
3 100 97 99 95
4 98 98 98 98

3/4 1 100 96 99 96
2 96 93 99 93
3 100 94 100 96
4 94 94 97 93

СЛДК 5/6 1 101 98 101 98
2 98 95 97 96
3 101 98 101 98
4 98 96 97 94

9/10 1 99 94 102 99
2 96 94 99 99
3 102 94 102 100
4 97 94 99 98

11/12 1 102 95 101 95
2 97 97 98 94
3 96 96 101 95
4 95 95 98 94

Э П З ЦНИИМОДа 5 1 100 99 _ _
2 98 99 —
3 100 99 _ _
4 99 99 — —

ЦЛДК 7 1 101 97 _ _
2 98 94 _ —
3 101 98 _ _
4 98 94

7.Ср, д б  (С) 98,8 1 95,6 99,2 95,9

О, дб  (С) 1 0,7 1 1,7 0,8 1,7

* В числителе указаны  заводские ном ера рам РД75-6, в знаменателе— 
РД75-7.

Обобщенные результаты проведенных исследований сво­
дятся к следующему. Средний уровень шума при работе ле­
сопильной рамы вхолостую составляет 96 дб (С), в зависимо­
сти от точности сборки ее механизмов, качества ремонта и тех­
нического обслуживания он меняется на ± 3  дб (С). Средний 
уровень шума лесопильных рам при пилении составляет 
99 дб (С). Он возрастает по сравнению с шумом при .работе 
рамы вхолостую в результате увеличения высокочастотных со­
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ставляющих в спектре шума (см. рис. 2). Интенсивность шу­
ма при пилении практически не зависит от технического со­
стояния рамы (0= 0,74-0 ,8  дб (С), размеров пил, установлен­
ных в раму (толщины и ширины полотна), угловых парамет-
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Рис. 2. Частотные спектры шума:
1 — лесопильной рам ы  РД75-7 при пилении; 2 — то ж е, при 
работе  вхолостую ; 3 — лесопильной рам ы  РД75-6 при пилении;

4 — то ж е, при работе вхолостую

ров зубьев (переднего угла резания и угла заострения) и их 
шага, а такж е от скорости подачи (изменения величины пода­
чи на один зуб). Шум возрастает при увеличении числа пил в 
поставе и диаметра распиливаемых бревен. Например, при 
увеличении числа пил в 2 раза, или диаметра бревна на 10 см 
(с 20 до 30 см), уровень шума возрастает на 2 дб  (С).

Причинами возникновения шума при работе лесопильных 
рам могут быть вынужденные колебания рамных пил, возбуж ­

даемые силами резания, удары о направляющие станины пол­
зунов пильной рамки при верхнем и нижнем положениях и 
упругие деформации волокон древесины при перерезании их 
зубьями пил. Измерения показали, что увеличение зазора до 
3 мм между направляющими и ползунами пильной рамы при­
водит к повышению уровня шума на 1—2 дб (С) при работе 
рамы вхолостую и не оказывает влияния при пилении. Уро­
вень шума, вызванный колебаниями полотна пилы, зависит от 
их интенсивности. Д ля снижения шума такого происхождения 
применяют различные способы демпфирования. Степень демп­
фирования характеризуется логарифмическим декрементом за­
тухания колебаний. Эксперименты, проведенные для определе­
ния декрементов затухания колебаний рамных пил, показали, 
что создать высокую степень демпфирования очень трудно, так 
как пилы устанавливают в пильную раму с большим натяж е­
нием. Вместе с тем составляющая шума, вызванная колеба­
ниями пил, не преобладает в общем шуме лесопильной рамы, 
потому что колебания пил в значительной степени гасятся 
стенками пропила.

Основная причина увеличения шума лесопильных рам при 
пилении — упругие колебания волокон древесины при пере­
резании их зубьями пилы. Снизить шум такого происхожде­
ния в источнике его образования практически невозможно. 
Поэтому наиболее эффективный способ борьбы с шумом лесо­
пильных рам — ее звуковая изоляция, т. е. устройство звуко­
изолирующих кабин или акустических экранов.

Использование акустических 'экранов в двухрамном лесо­
пильном цехе позволяет снизить уровень шума на рабочем ме­
сте рамщика на 8— 10 дб  (С). При большем числе установ­
ленных рам в цехе эффективность экрана значительно сни­
жается из-за шума соседнего работающего оборудования. Д ля 
локализации шума лесопильных рам в многорамных лесопиль­
ных цехах следует устраивать звукоизолирующие кабины. 
Установка такой кабины из древесноволокнистых плит сни­
ж ает уровень шума на рабочем месте рамщика на 10 дб (С).

К вопросу стандартизации метода оценки блеска 
прозрачных лаковых покрытий на древесине
Проф. Б. М . БУГЛАЙ, инж . С. И. ПИМ ЕНОВА —  М осковский лесотехнический институт

УДК 667.646.42

С пособность лакокрасочного покрытия к блеску, т. е. к 
правильному отражению падающих на его поверхность 
параллельных лучей света, является одной из важней­

ших характеристик эстетических качеств полированных покры­
тий. Собственно, придание покрытию этой способности и 
является целью трудоемких операций шлифования и полиро­
вания. С блеском связаны не только эстетические, но и экс­
плуатационные качества покрытий. Потеря полированным по­
крытием блеска в процессе эксплуатации свидетельствует о де­
формировании его поверхности в результате просадки, появ­
ления микротрещин и мелении, связанных со старением по­
крытия.

В связи с этим важное значение приобретает стандарти­
зация метода оценки блеска. В производстве изделий из дре­
весины, и в частности мебели, стандартизация метода оценки 
блеска покрытий особенно актуальна в связи со все расширяю­
щимся применением полиэфирных лаков и непрерывно расту­
щим выпуском полированных изделий. Решение этой задачи 
осложняется известной высокой чувствительностью человече­
ского глаза к неровностям полированных поверхностей. В силу 
высокой контрастной чувствительности при определенных 
условиях освещения глаз способен различать на полированных 
поверхностях столь незначительные неровности, что с ним спо­
собны конкурировать лишь очень тонкие методы измерения 
блеска [1].

В практике для оценки блеска поверхностей применение 
получили два метода: рефлектоскопический и рефлектометри- 
ческий.

Сущность рефлектоскопического метода, как говорит его 
название, состоит в наблюдении качества отражения поверх­
ностью света. В простейшем случае оценку производят по чет­
кости изображения в контролируемом покрытии ярко освещен­
ных предметов (окна, светящейся электролампочки и т. п.). 
Оптически гладкая поверхность дает четкое, «зеркальное изо­
бражение». Наличие на поверхности мелких неровностей, пре­

вышающих половину длины световой волны, вызывает ощути­
мое для глаза рассеивание отраженного света, ослабление рез­
кости и размывание контуров изображения, причем тем силь­
нее, чем крупнее такие неровности и больше их число.

Четкость изображения может быть использована для ко­
личественной оценки способности поверхности к правильному 
отражению света, т. е. к блеску, как это сделано, например, в 
разработанном Б. М. Буглаем приборе •— рефлектоскопе Р-4 
(рис. 1). П оказатель степени блеска поверхности с помощью

Рис. 1. Схема устройства 
рефлектоскопа Р-4:

1 — цилиндр из молочно-белого 
стекла; 2 — 10-строчная оценоч­
н ая  ш кала ; 3 — реф лектор; 
4 — электролам почка (3,5 в, 
0,28 а): 5 — корпус прибора;
6 — экран  с прорезью ; 7 — оку ­
ляр  с очковой линзой в 5 ди опт­
рий; 8 — контролируем ая по­

верхность

рефлектоскопа Р-4 определяется путем проецирования на конт­
ролируемую поверхность рядов светящихся цифр, имеющих 
разные размеры знаков. Чем чище поверхность, тем четче на 
ней изображение строк и тем меньше размеры цифр, которые 
могут быть прочитаны на контролируемой поверхности. Требо­
вания к блеску лаковых покрытий на мебели, определяемые с 
помощью рефлектоскопа Р-4, заложены в отраслевой норма­
ли ОН-08-82-64 «Покрытия лаковые прозрачные на деревянной 
мебели. Классификация и обозначения».

П рактика применения прибора показала достаточно высо­
кую его чувствительность при оценке блеска лакированных по­
верхностей. Ц вет древесины и покрытия практически не ока­
зывает влияния на показания прибора. Недостатком прибора 
является некоторая субъективность оценки, связанная с остро­
той зрения наблюдателя.
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Современные рефлектометрические методы оценки блеска 
основаны на фотоэлектрическом измерении интенсивности зер­
кального отражения от испытуемой поверхности падающего 
на нее при определенном угле света. В отечественном 
ГОСТ 896—61 блеск характеризуется отношением светового 
потока, зеркально отраженного от исследуемой поверхности 
при определенном угле падения 0, к световому потоку, зер­
кально отраженному от эталонной поверхности при том же 
угле падения света.

Условия измерения 
блеска с помощью изве­
стного отечественного фо­
тоэлектрического блеско- 
мера ФБ-2 схематично 
представлены на рис. 2. 
Падающий и зеркально 
отраженный лучи леж ат 
в одной плоскости и под 
углом в 45° к нормали. 
Отраженные лучи систе­
мой линз через диафраг­
му направляются на се­
леновый фотоэлемент. 
Возбуждаемый в фото­

элементе фототок фиксируется с помощью высокочувствитель­
ного миллиамперметра. Эталоном для настройки прибора слу­
ж ит черное полированное стекло с показателем преломле­
ния 1,54, близким к показателю преломления лаков. Блеск эта­
лона принят за  65 единиц шкалы микроамперметра. При изме­
рении блеска головку прибора вначале устанавливают на по­
верхности эталона. При помощи регулируемых потенциометров 
указатель микроамперметра совмещают с делением шкалы «65», 
затем головку прибора переносят на контролируемую поверх­
ность. П оказание на шкале микроамперметра характеризует 
блеск контролируемой поверхности.

Существенным недостатком фотоэлектрических приборов 
для измерения блеска является влияние на их показания цве­
та контролируемой поверхности. На приемный фотоэлемент 
попадают лучи света, не только отраженные поверхностью и 
имеющие поэтому неизмененный спектральный состав, но и лу­
чи, диффузно отраженные внутренними слоями покрытия или 
его подложки и определяющие цвет поверхности. При визуаль­
ной оценке блеска глаз наблюдателя воспринимает диффузно 
отраженный свет как цвет поверхности, а зеркально отражен­
ный свет — как ее блеск. Прибор же фиксирует обе составляю­
щие как единый световой поток, поэтому при сравнении двух 
Образцов, обладающих одинаковой способностью отраж ать свет 
в зеркальном направлении, но имеющих различный цвет, при­
бор показывает различное значение блеска, что не совпадает 
со зрительной его оценкой. Очевидно, что величина ошибки, 
вносимой цветом поверхности, долж на возрастать с уменьше­
нием ее блеска. Аналогичное влияние на показания прибора 
оказывает цвет подложки. По этой причине прибор ФБ-2 прак­
тически не нашел применения для контроля блеска прозрач­
ных лаковых покрытий на древесине.

В последние годы в некоторых Н ИИ  велись работы по со­
вершенствованию приборов для измерения блеска: стремились 
уменьшить влияние на их показания цвета исследуемой по­
верхности. Теоретически этого возможно достичь разными пу­
тями, в частности: применением светофильтров; уменьшением 
апертур источника и приемника света*; увеличением угла паде­
ния света на контролируемую поверхность.

М акет фотоэлектрического блескомера, снабженного набо­
ром светофильтров, разработан во Всесоюзном институте све­
тотехники (ВНИСИ, автор Г. Н. Егоров). Прибор имеет селе­
новый фотоэлемент, осветительный и приемный тубусы рас­
положены под углом в 60° к нормали к поверхности и имеют 
прямоугольные апертуры световых пучков [2]:

<н
Вертикальная Горизонталь- 
плоскость, а ная плоскость,р

П ри ем н и к.................................  4,60° 11°
О с в е т и т е л ь .............................  0,75° 3°

* Угловой апертурой  н азы ваю т угол м еж ду  крайними эф ф екти вны ­
ми лучам и  светового конуса, входящ его в оптическую  систему. Апер­
тура  источника света оп ределяется  разм ерам и  источника и фокусным 
расстояни ем  линзы . А пертура приемника оп ределяется  разм ером  д и аф ­
рагм ы  и ее расстояни ем  от центра линзы . Чем ш ире апертура, тем 
легче созд ать  мощ ный световой поток и вы звать  фототок в фотоэле» 
менте. О дноврем енно чем ш ире апертура, тем  больш е количество ди ф ­
ф узно  отраж ен н ы х  лучей, п опадаю щ их на ф отоэлем ент, и тем , след о­
вательно , больш е влияние ц вета поверхности.

В приборе, разработанном конструкторским отделом Н ауч­
но-исследовательского института технологии лакокрасочных по­
крытий (Н ИИ ТЛП , автор В. А. Котов), благодаря использо­
ванию высокочувствительного фотодиода ФД-1 такж е приме­
нены весьма малые размеры апертур: осветителя — 4°40',
приемника — 6°40'.

Д ля проверки влияния на показания блескомера угла на­
клона тубусов Н И И ТЛ П  были изготовлены две модификации 
прибора с расположением осветительного и приемного тубусов 
под углом 45 и 60° к нормали к поверхности.

С целью сравнительной оценки пригодности для контроля 
блеска лаковых покрытий на древесине уже известных прибо­
ров Р-4, ФБ-2 и новых моделей, разработанных во ВНИСИ и 
Н ИИТЛП, в Московском лесотехническом институте были 
проведены специальные исследования влияния на показания 
этих приборов шероховатости лаковых покрытий и цвета дре­
весины.

Были приготовлены образцы из столярной плиты, фанеро­
ванные древесиной березы, ясеня, красного дерева, светлого 
и темного ореха. Фанерованную поверхность шлифовали до 
соответствия ее шероховатости 10-му классу по ГОСТ 7016—68 
и покрывали в лаконаливной машине в производственных усло­
виях лаком ПЭ-220 или НЦ-223. После высыхания покрытий 
их шлифовали и полировали на барабанном станке. Д ля полу­
чения полированных поверхностей разного качества часть по­
лированных образцов затем обрабатывали шлифовальными 
порошками электрокорунда и карбида кремния зернистостью 
от №  8 до №  40. Ш ероховатость поверхности покрытия оце­
нивали профилографом-профилометром «Калибр» (модель 201) 
при вертикальном увеличении 10 000. В соответствии с 
ГОСТ 2789—59 шероховатость покрытий оценивали парамет­
ром Яг (средняя высота неровностей). Таким образом были 
получены образцы, фанерованные древесными породами, з а ­
метно отличавшиеся по цвету и имевшие аттестованные по 
шероховатости покрытия. На каждой породе древесины име­
лись покрытия с Т?2, составлявшим примерно 0,05; 0,2; 0,5; 1,0; 
1,5; 2,0; 2,5 мк. Блеск всех образцов был затем оценен рефлек- 
тоскопом Р-4, рефлектометрами ФБ-2, ВНИСИ и Н И И ТЛ П  с 
наклонами тубусов 45 и 60°. Оценка блеска прибором Р-4 вы­
полнялась в трех точках, рефлектометрами — в пяти точках 
поверхности каждого образца.

Опыты показали высокую чувствительность рефлектоскопа 
к изменениям шероховатости и блеску относительно грубых 
поверхностей, однако в области полированных поверхностей с 
неровностями менее 0,5 мк прибор практически уже не реаги­
рует на изменения блеска, т. е. последняя, самая мелкая стро­
ка прибора одинаково читается на поверхностях со значения­
ми в 0,05; 0,2 и 0,5 мк. Расширить пределы применения при­
бора добавлением к ш кале еще более мелких строк вряд ли 
возможно, так как толщина штрихов и промежутков между 
ними в цифрах десятой строки шкалы составляет около 
0,09 мм, т. е. находится у порога остроты нормального зрения.

Результаты испытания рефлектометров представлены на 
графиках рис. 3. Как видно из этих графиков, влияние цвета 
подложки сказывается на показаниях всех этих приборов, но 
особенно сильно — прибора ФБ-2.

Н а высокоглянцевых поверхностях разница в показаниях 
прибора на светлой и темной древесине достигла 15 единиц по 
шкале микроамперметра. С увеличением шероховатости по­
верхности эта разница еще более возрастает. Одно и то же по­
казание прибора в 60 единиц можно наблюдать на темной по­
верхности с 1/?2=0,05 мк и светлой поверхности с Д г =  0,5 мк. 
Прибор ФБ-2 явно не пригоден для оценки блеска прозрачных 
покрытий на древесине.

Для прибора ФБ-5 с углом наклона тубусов 45° влияние 
цвета подложки в области зеркального блеска (А?2= 0 ,3 ) ока­
залось наименьшим (4—5 единиц). С увеличением шерохова­
тости влияние цвета подложки растет, правда, в меньшей сте­
пени, чем у прибора ФБ-2. Таким образом, применение малых 
апертур значительно уменьшило влияние цвета подложки на 
показания блескомера. На второй модели прибора (с накло­
ном тубусов в 60°) были получены значительно худшие ре­
зультаты. Очевидно, увеличение угла падения и отражения 
света при малых апертурах увеличивает влияние погрешностей 
базировки прибора на контролируемых поверхностях, а с ним— 
рассеяние и общую погрешность показаний прибора.

Наименьшим влияние цвета оказалось для прибора 
ВНИСИ. В области зеркального блеска разность показаний со­
ставляла всего лишь 1—2 единицы. С увеличением шерохова­
тости поверхности влияние цвета растет, хотя и остается мень­
шим, чем у предыдущих приборов. Показанную на графиках

Рис. 2. Схема блескомера ФБ-2:
1 — источник света; 2 — апертура
источника; 3 — апертура  приемника; 
4 — приемник; 0 — угол падения; 

0 ' — угол зеркальн ого  отраж ен и я
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Рис. 3. Графики зависимости показаний приборов от шероховатости поверхности 
покрытий:

прибор Ф Б-2; б — Ф Б-5; о — В Н И С И ; 1 — береза ; 2 — ясень; 3 — орех: 4 — красное дерево

рис. 3 разницу между показаниями блеска покрытий на свет­
лой и темной древесине можно рассматривать как абсолют­
ную систематическую ошибку приборов, вызываемую цветом 
подложки. Эта разница, выраженная в процентах (как отно­
сительная ошибка) к соответствующим показаниям блеска по­
крытия на темной древесине, для всех рефлектометров оказы ­
вается сильно зависящ ей от шероховатости покрытия, как это 
можно видеть на рис. 4.

Характерно, что значительное снижение относительной 
ошибки, вызываемой цветом подложки, у новых приборов уда­
лось получить лишь при измерении блеска очень гладких по­
крытий, с неровностями до 0,5 мк. В этой области при ошибке 
прибора ФБ-2 в 20% ошибка прибора Н И И ТЛ П  составляет 
около 5% , а у прибора ВНИСИ — менее 4% . Однако на более 
грубых поверхностях, особенно с высотой неровностей в 1,5— 
2,5 мк, относительные погрешности всех приборов резко воз­
растают, как это можно видеть из графика рис. 4 

Таким образом, в об-
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ласти измерения блеска 
глянцевых покрытий с 
неровностями более 
0,5 мк  ни один из извест­
ных рефлектометров не 
свободен от значитель­
ных систематических по­
грешностей, связанных е 
цветом покрытия или его 
подложки. Преимущество 
в этой области явно на 
стороне рефлектоскопиче- 
ского метода. Что касает­
ся полированных покры­
тий с высотой неровно­
стей менее 0,5 мк, то в 
этой области могут при­
меняться только рефлек- 
тометрические методы из­
мерения и оценки блеска.
По наименьшему влия­
нию цвета при оценке 
блеска полированных по­
крытий предпочтение 
заслуж ивает прибор 
ВНИСИ. Однако гро­
моздкость этого прибора 
делает его мало пригод­
ным для производствен­
ных условий, и в этом от­
ношении предпочтение
должно быть отдано прибору Н И И ТЛП  ФБ-5, отличающемуся 
портативностью и малыми размерами даж е по сравнению с 
известным прибором ФБ-2.

Таким образом, для практического применения могут ре­
комендоваться рефлектоскоп Р-4 и рефлектометр ФБ-5. Кри­
вые зависимости показаний этих приборов от неровностей по­
крытий на различных породах древесины представлены на 
рис. 5.

С учетом всего вышеизложенного, представляется целесо­
образным в зависимости от характера блеска различать лако­
вые покрытия зеркальные, глянцевые и матовые. Оценку ха-

0,05 105 1,0 \1,5 2,5 25
Область\ Область\ 

зеркального пмузерЛ Высота цероёно- 
блеска  I кального\ , , д...

I блеска  I •) с т е и , м к м

Рис. 4. Зависимость величины 
ошибки на приборах, вносимой 
цветом подложки, от чистоты по­

крытия:
1 — прибор Ф Б-2; 2 — Ф Б-5 (60°); 3 — 

Ф Б-5 (45е); 4 — ВН И С И

поднять с помощью 
тоэлектрического блеско- 
мера ФБ-5.

Ошибка в оценке 
блеска зеркальных по­
верхностей, связанная с 
цветом подложки, может 
быть существенно умень­
шена введением попра­
вочного коэффициента на 
светлоту породы древе­
сины К-

Блеск покрытия мо­
ж ет характеризоваться 
величиной

Рис. 5. График зависимо­
сти показаний прибо­
ров Р-4 и ФБ-5 от чисто­

ты покрытия:
/  — береза ; 2 — ясень; 3 — 
светлы й орех; 4 — темны й 

орех, красное дерево

рактера блеска и отнесение покрытия к 
тон или иной группе рекомендуется про­
изводить рефлектоскопом Р-4.

К зеркальным должны относиться 
покрытия, на которых читаются все без 
исключения строки шкалы рефлектоско- 
па, включая самую мелкую— 10-ю строку.

К глянцевым должны относиться по­
крытия, на которых изображение 
10-й строки не прочитывается, изображ е­
ния же других строк читаются или хотя 
бы частично различаются. Прибор доста­
точно чувствителен в этой области.

К матовым относятся покрытия, на 
которых изображения светящихся зн а­
ков полностью отсутствуют.

Количественную оценку глянцевых 
покрытий можно производить номером 
наименьшей строки шкалы рефлектоско- 
па, еще прочитываемой на контролируе­
мом покрытии. Количественную оценку 
зеркальных покрытий предлагается вы- 
фо-

005
Область

°,5
I Область

зеркального, полу- 
б леска  \эеркалъ- 

шого 
I блеска.

Высота 
неробно- 
стп ей  мк

где Я и Я2,

До

, Яп ■

/  /?1 +  Я 2 +  ■ • • +  д «
у

полу-- отсчеты по шкале гальванометра, 
ченные в отдельных замерах;

- количество замеров на испытуемой по­
верхности;

- коэффициент, учитывающий поправку на 
светлоту породы древесины.

‘ В зависимости от светлоты породы древесины рекомен­
дуется пользоваться приведенными в таблице значениями коэф­
фициента К-

К -

П орода древесины

Б ер еза , осина, липа, клен, сосна, ель, пихта и др. с р свыше
4 0 % ...............................................................................................................

Ясень, дуб, бук, светлый орех, лиственница, кедр, ильм и др.
с р= 25—4 0 % ..............................................................................................

Темный орех, красное дерево, черное дерево, окрашенный 
и мореный дуб И др . с р ниже 2 5 % ..............................................

0,95

0,98

1,0

П р и м е ч а н и е ,  р—светлота древесины определяется коэффициентом 
отражения по ГОСТ 11583—65.
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Формоизменяемость мебельных щитов при их отделке
Е. Ф. РИКУНОВ — Белорусский технологический институт им. С. М. Кирова

У Д К  6 8 4 .4 1 5 .0 0 1 .4

В данной статье, являющейся продолжением статьи, опуб­
ликованной в ж урнале №  5 за 1970 г., приводятся ре­
зультаты экспериментальных исследований влияния со­

четания трех факторов на максимальную стрелу прогиба по 
диагонали, которая характеризует формоизменяемость (ко­
робление) мебельных щитов.

Н а основании полученных данных можно утверждать, что 
достоверное влияние с вероятностью 0,999 оказывают следую­
щие сочетания трех факторов:

очередности нанесения лаков, относительной влажности 
воздуха в сушильной камере и формы поверхности образцов, 
на которую наносился полиэфирный лак;

очередности нанесения полиэфирного и нитроцеллюлозно- 
го лаков, формы поверхности, на которую наносился лак, и 
времени после сушки лаковых покрытий.

Совместное действие таких факторов, как относительная 
влажность воздуха в сушильной камере, форма поверхности, 
на которую наносился полиэфирный лак, и время после суш­
ки лаковых покрытий т, достоверно влияют на максимальную 
стрелу прогиба по диагонали с вероятностью 0,99.

Совместное действие других трех факторов (очередности 
нанесения полиэфирного и нитроцеллюлозного лаков, относи­
тельной влажности воздуха в сушильной камере и времени 
после сушки лаковых покрытий) не оказывает достоверного 
влияния на максимальную стрелу прогиба по диагонали, так 
как расчетный показатель достоверности меньше табличного 
показателя достоверности даж е для вероятности 0,95, а имен­
но 0,29 <(1,84.

Рассмотрим формоизменяемость мебельных щитов под воз­
действием сразу трех факторов, которые оказывают достовер­
ное влияние на максимальную стрелу прогиба по диагонали.

Среднеарифметические данные экспериментальных иссле­
дований максимальной стрелы прогиба по диагонали (мм/м) 
под воздействием очередности нанесения полиэфирного и нит­
роцеллюлозного лаков, относительной влажности воздуха в су­
шильной камере и формы поверхности образцов, на которую 
наносился полиэфирный лак, приведены в таблице.

Относительная влаж ность в о з ­
духа в камере, %

Очередность нанесения лаков
Ю 25

поверхность

вы ­
пуклая

вогну- 
“  тая

вы ­
пуклая

вогну­
т а я

П Э - Н Ц  ..................................................................
П Э -П Э  ..................................................................
н ц - п э  ..................................................................

0,411
0,799
0,439

0,825
0,105
0,651

0,525|
0,639
0,445

0,545
0,205
0,625

И з таблицы видно, что форма поверхности, на которую 
наносится полиэфирный лак при отделке образцов сначала 
лаком ПЭ, а затем Н Ц  и наоборот, и форма поверхности, на 
которую наносится первым полиэфирный лак при отделке об­
разцов с двух сторон полиэфирным лаком, оказывает влияние 
на максимальную стрелу прогиба по диагонали. При отделке 
образцов в очередности ПЭ—Н Ц  и Н Ц —ПЭ при нанесении по­
лиэфирного лака на выпуклую поверхность среднее значение 
максимальной стрелы прогиба по диагонали меньше, чем при 
нанесении его на вогнутую поверхность. Кроме того, из табли­
цы видно, что относительная влажность воздуха в сушильной 
камере оказывает существенное влияние на стрелу прогиба. 
С увеличением относительной влажности воздуха в сушильной 
камере разность между стрелой прогиба образцов при нанесе­
нии полиэфирного лака на вогнутую поверхность по сравне­
нию со стрелой прогиба образцов при нанесении полиэфирно­
го лака на выпуклую поверхность — уменьшается.

При отделке двух поверхностей образцов полиэфирным 
лаком меньшая средняя максимальная стрела прогиба по ди а­
гонали образуется, если лак сначала наносить на выпуклую 
поверхность.

На рис. 1, 2, 3 показано влияние очередности нанесения 
лаков, формы поверхности образцов и фактора времени на 
формоизменяемость образцов в процессе отделки. Из этих ри­
сунков видно, что при отделке и выдержке отделанных образ­
цов в естественных условиях среднее значение максимальной 
стрелы прогиба их по диагонали в исследуемом диапазоне из­
меняется в меньшей степени, если сначала наносят лак  ПЭ, 
а затем НЦ. Из рис. 1 вытекает, что при нанесении полиэфир­
ного лака на выпуклую поверхность в последовательности 
ПЭ—Н Ц  стрела прогиба уменьшается по сравнению с исход­
ной (отрицательное коробление). В случае, когда полиэфир­
ный лак наносится на вогнутую поверхность, стрела прогиба 
становится больше исходной (положительное коробление). 
Стрела прогиба в процессе отделки образцов и выдержки их в 
естественных условиях при нанесении лаков в очередности 
ПЭ—Н Ц  изменяется незначительно.

•&рм/м

Рис. 1. Изменение прираще­
ния коробления при нанесе­
нии лаков в очередности 

ПЭ—НЦ:
1 — полиэфирны й л а к  наносил­
ся на вы пуклую  поверхность;
2 — то ж е, на вогнутую  по­

верхность
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Рис. 2. Изменение приращ е­
ния коробления при отделке 
щитов полиэфирным лаком 

с двух сторон:
/  — полиэфирны й л а к  нан о­
сился первым на вы пуклую  по­
верхность; 2 — то ж е, на вог­

нутую  поверхность

Рис. 3. Изменение прираще­
ния коробления при нанесе­
нии лаков в очередности 

Н Ц —ПЭ:
1 — полиэфирны й л а к  нан осил­
ся на вы пуклую  поверхность;
2 — то ж е, на вогнутую  поверх­

ность

При отделке двух поверхностей образцов полиэфирным ла­
ком (рис. 2) максимальная стрела прогиба по диагонали из­
меняется по-разному при нанесении его первым на выпуклую 
или вогнутую поверхность. В первом случае после отделки 
образцов с двух сторон происходит их значительное полож и­
тельное коробление. Выдержка в естественных условиях от­
деланных образцов способствует уменьшению коробления, и 
через 1 месяц максимальная стрела прогиба образцов по диа­
гонали равна исходной. В случае, когда лак сначала наносит­
ся на вогнутую поверхность, стрела прогиба в процессе отдел­
ки уменьшается по сравнению с исходной. Выдержка в есте­
ственных условиях уменьшает отрицательное коробление, и 
через 1 месяц стрела прогиба приближается к исходной.

При отделке образцов в очередности Н Ц —ПЭ (рис. 3) при 
нанесении полиэфирного лака на вогнутую поверхность стрела 
прогиба получается больше исходной, а при нанесении поли­
эфирного лака на выпуклую поверхность — меньше исход­
ной.

Изменения приращения коробления во времени под воз­
действием формы поверхности образцов, на которую наносил­
ся полиэфирный лак, и относительной влажности воздуха в 
сушильной камере представлены на рис. 4 и 5. Из этих рисун­
ков следует, что среднее значение максимальной стрелы про-
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Рис. 4. Изменение приращ е­
ния коробления при сушке 
лаковых покрытий с отно­
сительной влажностью воз­

духа 10%:
1 — полиэф ирны й л а к  нан осил­
ся на вы пуклую  поверхность;
2 — то ж е, на вогнутую  поверх­

ность
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Рис. 5. Изменение прираще­
ния коробления при сушке 
покрытий с относительной 
влажностью воздуха 25%:

1 — полиэфирны й л а к  наносил­
ся на вы пуклую  поверхность;
2 — то ж е, на вогнутую  поверх­

ность

гиба по диагонали в процессе отделки и выдержки в естест­
венных условиях под воздействием формы поверхности, на ко­
торую наносился полиэфирный лак, и относительной влаж но­
сти воздуха в сушильной камере изменяется незначительно.

При сушке покрытий в среде с относительной влажностью 
воздуха 25% при нанесении полиэфирного лака на выпуклую 
поверхность (рис. 5, кривая 1) стрела прогиба в процессе от­
делки и выдержки отделанных образцов в естественных усло­
виях имеет величину, меньшую исходной, и изменяется очень 
незначительно. В случае нанесения полиэфирного лака на вог­
нутую поверхность стрела прогиба становится больше исход­
ной.

Если покрытия полиэфирным лаком сушатся при относи­
тельной влажности воздуха 10% (без увлажнения воздуха в 
камере), знак приращения коробления зо времени изменяется.

Некоторые вопросы статической электризации 
при шлифовании древесины
М. В. ЖЕСТЯННИКОВ, М. М. БЛИТШ ТЕЙН—  ЛТА им. С. М . Кирова 
Р. Р. ШТЕЙНЕРТ —  Ростовская мебельная фирма им. У ри ц кого

УДК  6 6 7 .6 4 8 .8 4 :6 2 1 .3 1 9

В данной работе сделана попытка описать электрофизи­
ческие явления, возникающие при шлифовании древеси­
ны и лаковых пленок на ленточно-шлифовальных стан­

ках, и теоретически обосновать целесообразность применения 
некоторых способов уменьшения статической электризации. 
Авторы статьи приводят анализ одного из применяемых спо­
собов — нанесения антистатического состава на неабразив­
ную сторону шлифовальной ленты, - описанного в литерату: 
ре [1, 4].

Н а к о п л е н и е  э л е к т р и ч е с к о г о  п о т е н ц и а л а  
н а  ш л и ф о в а л ь н о й  л е н т е .  Древесина, лаковые плен­
ки и материалы, из которых состоит шлифовальная лента, — 
диэлектрики с высокими значениями р г  и рв, способные к 
интенсивной электризации в процессе шлифования.

При работе ленточно-шлифовального станка (рис. 1) воз­
никает несколько механизмов генерирования электростатиче-

Рис. 1. Схема работы ленточно-шлифоваль­
ного станка

=  г/0 (1 —  е т ) . (Ч

Постоянную времени т можно оценить. Д ля этого необходи­
мо определить сопротивление утечки Я у и емкость ленты С.

I
/?у (У ) =  рк

45 (3)

где р у

I
5
к
а

(4)

эдс, здс2

ских зарядов: трение ленты о валы, утюжок и обрабатывае­
мое изделие. Утечка зарядов с ленты происходит через уча­
стки, контактирующие с металлическими заземленными дета­
лями станка. Принимая все это во внимание, процесс шлифо­
вания можно представить в виде следующей эквивалентной 
схемы (рис. 2). Источник ЭДС] обусловлен трением ленты о 
валы и утюжок, источник ЭДС2 — трением ленты о деталь 
при шлифовании; С — емкость ленты; Я у ( У )— сопротивле­
ние утечки, определяемое объемной проводимостью материала 
ленты; /?у(5) — сопротивление утечки, определяемое поверх­
ностной проводимостью ленты. При работе станка емкость 
ленты С начинает заряж аться, и на ленте возрастает электри­
ческий потенциал. Заряжение конденсатора описывается фор­
мулой

Величина 1Э0 — равновесный предельный электрический потен­
циал. Когда емкость ленты С полностью зарядится, сумма за ­
рядов, притекающих на ленту и стекающих с нее, будет рав­
на нулю.

Время заряж ения емкости ленты находят по формуле
х = Я уС. (2)

— удельное объемное сопротивление абразивной лен­
ты (10п ом-см);

— расстояние между валами (200 см ) ;
— площадь сечения абразивной ленты, см"1 (3 = Ы );
— толщина ленты (« 2 -1 0 -1 см);
— ширина ленты (с/=1 см).

Подставив эти данные в формулу (3), получим Я у (У) — 
= 2 -1 0 13 ом. Аналогично подсчитаем Я у (5 ).

Щ  (•$) =  Р5 —  •

Тогда Я у(3 )  = 2 - 1012 ом.
Сопротивление утечки по­

лучается равным Я у = 1,6-1012 ом, 
т. е. утечка зарядов в основ­
ном происходит по поверхности 
и определяется поверхностной 
проводимостью ленты.

Для оценки электрической 
емкости ленты можно исполь­
зовать ее геометрические р аз­
меры. Единица площади ленты 
имеет емкость 2 ,5 -10-13 ф , лен- 
га длиной /= 2 0 0  см в грубом 
приближении будет обладать 
емкостью С = 5 -1 0 _п ф . Нахо- 
цим значение х  по формуле (21

т = 1 ,6 -1 0 12-5 -1 0 -п =  80 сек.
Такая величина постоянной времени означает, что за 

1 мин потенциал будет возрастать до 65—70% своего пре­
дельного значения, а практически предельный потенциал лен­
та будет иметь через 2 мин после начала работы. Это хоро­
шо согласуется с экспериментальными данными [1].

Утечка зарядов с ленты, обработанной антистатическим 
составом, носит иной характер, чем утечка зарядов с необ­
работанной ленты. Нанесенный на неабразивную сторону 
ленты проводящий слой имеет сопротивление Я у (5 ) , близкое 
к нулю, поэтому образовавшиеся заряды  будут двигаться не 
вдоль ленты к валам, а перпендикулярно ее поверхности — 
к проводящему слою антистатического состава (рис. 3), и со­
противление утечки ® этом случае определяется по формуле

к

Рис. 2. Эквивалентная 
электрическая схема про­

цесса шлифования

Ду =  Р к  Д Г !

т. е. уменьшается в 15 раз.

10"  ом,

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленность, 1971111 9
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



М еста генерирования Зарядов можно рассматривать как 
источники тока, включенные последовательно, и потенциал на 
ленте можно определить через силу тока /  этих источников

и 0 =  1 Я у  (5)
Если учесть, что после нанесения на ленту антистатиче­

ского состава один из двух, примерно равных по силе, источ­
ников тока (на рис. 2 условно обозначенный ЭДС{) отклю-

Рис. 3. Работа шлифо­
вальной ленты с анти­

статическим слоем:
1 — основа ш ли ф оваль­
ной ленты ; 2 — а б р а ­
зивны е зерн а; 3 — о б р а ­
зо в ав ш аяся  струж ка; 
4 — слой анти статиче­
ского состава; 5 — о б р а ­

баты ваем ое изделие

чается, а сопротивление утечки уменьшается в 15 раз, то по 
формуле (5) значение 1/0 становится меньше примерно в 
30 раз. Кроме того, в этом случае постоянная времени равна 
т = 1 0 ц -2,5-10~13=0,025 сек. Так как лента совершает один 
оборот за 0,1 сек, то за  это время заряды  с ленты полностью 
стекают и их накопления не происходит. Таким образом, ес­
ли потенциалы на ленте и частях станка достигают 10 кв, то 
при работе лентой, обработанной антистатическим составом, 
эти потенциалы не должны превышать нескольких сотен 
вольт. Такие потенциалы абсолютно безопасны для человека, 
поскольку они расположены «а плохопроводящих, диэлектри­
ческих поверхностях. Н а металлических частях станка, обла­
дающих большой электрической емкостью, потенциал должен 
быть равен нулю.

З а р я ж е н и е  ч а с т и ц  п ы л и .  Абразивная лента в 
процессе шлифования накапливает заряды  поверхностной 
плотностью о. Напряженность электрического поля в непо­
средственной близости от поверхности ленты будет выраж ать­
ся формулой

Е = 2 к а . (6)
Поверхностную плотность зарядов можно оценить по по­

тенциалу на ленте и емкости единицы площади ленты
<7=С(/. (7)

П одставляя в формулы (6) и (7) реальные величины С =  
= 2 ,5 -10~13 ф и 7 /= 1 0  кв, получим Е = 1 ,5 -106 в/м.

Теперь можно предположить следующий механизм зар я ­
жения частиц пыли, образующейся в процессе шлифования. 
При трении поверхности абразивной ленты о поверхность об­
рабатываемого изделия происходит заряжение оторвавшихся 
от изделия частиц древесины. Кроме того, частицы могут при­
обретать контактный заряд  в относительно сильных электри­
ческих полях, возникающих при шлифовании.

В работе [2] выведена теоретически, а в работе [3] под­
тверж дена экспериментально формула, выражаю щ ая контакт­
ный заряд частиц радиусом т в однородном электрическом по­
ле напряженностью Е

дк « 2 - 1  О "10 Яг2. (8)

Средний размер частиц пыли г= 4 -н 5  мкм. Подставляя 
в формулу (8) полученную нами напряженность электрическо­
го поля вблизи зоны обработки, получаем дк ~ — 2-10~14 к. 
Так как диэлектрическая проницаемость материала ленты вы­
ше, чем у древесины, по правилу Коена [5] абразивная лента 
долж на иметь положительный потенциал, а на поверхности 
детали должен индуцироваться равный по величине отрица­
тельный потенциал. Поэтому частицы, срывающиеся с поверх­
ности детали, несут на себе отрицательный контактный заряд. 
Полный заряд  частицы пыли складывается из контактного 
заряда <7к и трибозаряда <7Тр-

<7=<7к +  <7тР. (9)
Средний заряд  частиц пыли, измеренный эксперименталь­

но, оказался равным <7= — Ь 1 0 ~ 14 к. Зная это, можно оценить 
трибозаряд, приобретаемый частицами. Этот заряд положи­
тельный и по величине равен <7Тр =  + 1  • 10~14 к.

Средний полный заряд частиц пыли отрицательный. В ра­
боте И. Б. Ш агана [6] доказано, что организму человека
больший вред приносит отрицательно заряж енная пыль, чем
пыль, имеющая положительный заряд. Из формулы (9) вид­
но, что изменить знак полного заряда частиц можно умень­
шением доли отрицательного контактного заряда. Каким же 
способом этого можно достичь? Рассмотрим влияние обработ­

ки неабразивной стороны шлифовальной ленты антистатиче­
ским составом на заряд  частиц пыли. При работе обработан­
ной шлифовальной-лентой напряженность электрического по­
ля вблизи ленты, как было показано выше, уменьшается при­
мерно в 30 раз. Во столько же раз уменьшается и контакт­
ный заряд частиц. Н а трибозаряжение частиц антистатиче­
ский состав влиять не будет, поэтому общий заряд  частиц 
определяется в основном трибозарядом (положительным и по 
величине приближающимся к ? ~ Ы 0 ^ 14 к).

Разумеется, на все это накладывается множество других 
процессов. Тот факт, что средний заряд  частиц пыли, обра­
зующейся при шлифовании лентой, не обработанной составом, 
равен <7= — Ы 0 ~ 14 к, вовсе не означает, что все частицы име­
ют больший или меньший по величине отрицательный заряд. 
Существует много частиц, которые приобретают положитель­
ный контактный заряд, срываясь с положительно заряженной 
ленты. Казалось бы, что средний заряд этих частиц должен 
иметь величину <7=2-10_14+ 1 • 10_|4= 3 - К ) - 14 к. Однако необ­
ходимо учесть следующее. Частицы пыли в основном срывают­
ся с поверхности обрабатываемой детали и имеют отрицатель­
ный заряд. Часть из них притягивается к положительно зар я ­
женной ленте и начинает перезаряжаться. Постоянная време­

ни разряда Тр =  КС  =  Ру  С =  10 2 сек. В то же вре­

мя частицы не успевают полностью разрядиться за один обо­
рот ленты. Поэтому частицы, падающие с ленты, имеют по­
ложительный заряд, по величине меньшей, чем д = 3 -1 0 -н к. 
Кроме того, колебания местной проводимости в толще ленты, 
изменение плотности контактов трущихся поверхностей, нали­
чие частиц различных размеров приводят к значительному раз­
бросу значений зарядов.

Исходя из всего этого, можно сделать вывод, что части­
цы пыли имеют заряды  двух знаков, а их величины прини­
мают все значения в интервале 3-10~14-:— 2 -10—14 к. Эти рас­
суждения справедливы для шлифования лентой, обработанной 
антистатическим составом, с той лдшь разницей, что влияние 
контактного заряда на полный заряд  частиц сведено к мини­
муму.

З а п о л н е н и е  м е ж з е р н о в о г о  п р о с т р а н с т в а  
а б р а з и в н ы х  л е н т .  Абразивная лента до использования 
обладает каким-то числом К0 свободных ячеек, при заполне­
нии которых частицами древесины она выходит из строя. 
Число ячеек, выходящих из строя в единицу времени, пропор­
ционально числу оставшихся свободных ячеек и вероятности 
их заполнения, т. е. скорость заполнения межзернового прост­
ранства абразивной ленты больше в начале ее работы и со 
временем уменьшается. Процесс заполнения ячеек можно опи­
сать формулой

(10)К  =  Е 0 \ 1 — е 
где К  — число заполненных ячеек;

I — время с начала шлифования;
X — постоянная времени.

З а  время 1= х  число свободных ячеек уменьшается при­
мерно на 30%. Скоростью изменения функции К  будет произ­
водная от выражения (10).

а к  1 "
—  =  —  К о е  

а1 х  
1

(И)

Очевидно, что т га —  , где N  — число частиц древесной

пыли, способных забить ячейку. Чем больше таких частиц, 
тем быстрее будут заполняться свободные ячейки. Общее чис­
ло частиц Ы, присутствующих в месте трения ленты о деталь, 
складывается из образующихся там частиц К , и частиц К2, 
прилипших к ленте, но еще не внедрившихся в межзерновое 
пространство и возвращающихся на повторные циклы.

N = N ^ N 2. (12)
Отрицательно заряженные частицы пыли вылетают из зб- 

ны шлифования и, попадая в пограничный слой воздуха, 
имеющий скорость ленты, движутся в нем. Скорость ленты 
25 м/сек. Если расстояние от места шлифования до конца 
ленты составляет 1 м, частицы пролетают его за  время ( — 
=  0,04 сек. К ленте прилипнут те частицы, вертикальная со­
ставляющ ая скорости которых достаточна для того, чтобы 
они за это время могли подняться к ленте, т. е. пройти рас­
стояние, равное высоте пролета дуги ленты Я = 1 0  см (см. 
рис. 1). Отсюда «1 =  2,5 м/сек.
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Заряд Частиц выражается формулой <?к=1,7  ЁА. Здесь 
Е — 1,5-106 в/м.

Частицы движутся в поле напряженностью Е\ = 11!Н, где 
Р  — потенциал ленты (10 не); Н  — высота пролета дуги лен­
ты (10 см). Л'1 =  Ю5 в!м.

Используя закон Стокса 6л у\ гу1 =  1 ,7  Е г^Е у и под­
ставляя в него наши данные, получаем

Здесь т) — вязкость воздуха (1 ,8-10~4 пз).
Полученный результат означает, что все частицы с 

^  1 мкм  будут прилипать к ленте и возвращ аться в зону 
шлифования, так как за один оборот ленты частицы не успе­
вают разрядиться. Попав в зону шлифования, частицы пыли 
будут иметь возможность заполнить свободные ячейки ленты. 
Таким образом, лента с высоким электрическим потенциалом 
накапливает на себе частицы пыли, которые сокращают срок 
ее службы.

М ожно определить увеличение срока службы одной шли­
фовальной ленты, обработанной антистатическим составом. 
Дисперсный анализ пыли показывает, что около 50% обра­
зующихся частиц имеют 1 мкм. Если учесть, что отрица­
тельный заряд несет только половина частиц, то можно счи­
тать Л̂ 2= 0,25 Л7х. Значит, для ленты без слоя антистатического 
состава формула (12) примет вид А, =  1,25Л11.

Н апряженность электрического поля вблизи ленты со сло­
ем антистатического состава уменьшается в 30 раз. Это при­
ведет к тому, что к ленте смогут прилипать только крупные

Частйцы с / > 3 0  мкм. Такие частицы в составе пыли содер­
жатся в очень незначительном количестве. Значит, число М2 
частиц, возвращающихся в зону обработки, будет равно нулю, 
т. е. общее число частиц пыли, от которого зависит скорость 
заполнения межзернового пространства абразивной ленты, 
уменьшится на Л%, а срок службы абразивных лент соответ­
ственно увеличится на 25%.

Другие способы уменьшения степени заполнения межзер­
нового пространства абразивных лент (искусственная вибра­
ция ленты, установка стальной ленты с обратной стороны 
абразивной [7] и др.) — малоэффективны.
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Прессование древесноволокнистых плит 
сухого формирования в прессе с последовательным смыканием плит
В. Д. БЕКЕТОВ, А . М. КОЗАЧЕНКО, П. И. АНАНЬИН, Г. А. АВДЕЕНКО, И. К. Н АУМ О В —  В Н И Идрев

В последние годы в периодической и специальной литера­
туре достаточно широко освещались преимущества су­
хого способа производства древесноволокнистых плит. 

Среди технологических операций этого способа производства 
плит важнейшей является горячее прессование. По литератур­
ным данным, в США, Японии, Франции и других странах прес­
сование осуществляют только при одновременном смыкании 
плит пресса, которое обеспечивается устройством рычажного 
или блочного типа. В отечественной промышленности древесно­
волокнистых плит прессов подобной конструкции нет. Все 
предприятия, выпускающие древесноволокнистые плиты мок­
рым способом, оснащены прессами с последовательным смы­
канием плит.

ВНИИдревом проведены исследования возможности полу­
чения древесноволокнистых плит сухого формирования в прес­
се с последовательным смыканием нагревательных плит.

З а  один цикл прессования в двух пролетах лабораторно­
го пресса получали две плиты, спрессованные при разновре­
менном смыкании и подобные тем, какие были бы изготовле­
ны в производственных условиях, например на 1-м и 25-м эта­
жах. Прессование осуществлялось при температуре 250°С по 
короткому (135 сек) и удлиненному (300 сек) режимам. В пер­
вом случае разновременность смыкания плит пресса составля­
ла 10, 30 и 50 сек,, во втором — 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70 и 
90 сек. Сырье использовалось березовое и смешанное (50% бе­
резы +50%  сосны). Связующие вещества не применялись.

Изменением продолжительности выдержки ковров на ниж­
нем пролете пресса без приложения давления было установле­
но, что в указанном диапазоне времени смыкания, значительно 
превышающем технические возможности современных гидрав­
лических прессов (20—25 сек), изготовляемые плиты как по 
прочностным ( рис. 1), так и по другим качественным показа­
телям сравнительно мало отличаются друг от друга. Это дава­
ло основание считать, что производство древесноволокнистых 
плит сухим способом без связующего возможно и без оснаще­
ния гидравлического пресса специальным устройством для од­
новременного смыкания.

Вторым этапом исследований явились экспериментальные 
запрессовки на промышленном прессе ДО К а № 4 Главмос- 
промстройматериалов. В ходе испытаний произведено 9 запу­
сков технологической линии и сделана 51 запрессовка плит, 
причем на последнем этапе испытаний продолжительность не-
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прерывной работы оборудования составила около 8 я. Сырьем 
служили кусковые отходы лесопиления и дровяная древесина, 
содержащие 80'—85% хвойных пород (главным образом ель), 
и 20— 15% лиственных (береза и осина в соотношении 1: 1) .  
Специальных операций по подготовке щепы не проводилось, 
режим работы рубительного отделения оставался таким же, 
как и при мокром способе производства.

Разновременность смыкания п л и т  пр е сса , сек

Рис. 1. Влияние разновременности смыкания 
греющих плит пресса на прочность древесно­

волокнистых плит без связующего: 
а  — березовое сы рье; б  — см еш анное сырье (50% б е ­
резы  +  50% сосны ); 1 — плиты с киж него э таж а  
пресса без терм озакалки ; 2 — плиты с верхнего э т а ­
ж а пресса без терм озакалки ; 3 — плиты с нижнего 
э таж а  пресса после терм озакалки ; 4 — плиты с  верх­

него э т аж а  пресса после терм озакалки

Размол щепы, имеющей влажность около 40%, после од­
номинутной пропарки при давлении пара 10— 12 ати осуще­
ствлялся в дефибраторах типа Ь. Д ля увеличения гидрофоб­
ных свойств прессованных плит перед размолом щепы в волок­
но добавлялся 1% расплавленного парафина (по отношению 
к весу абс. сухой древесины).

Сушку волокна вели в двухступенчатых сушильных уста­
новках при температуре агента сушки 110— 120°С, что обеспе­
чило конечную влажность волокна 12—16%- Высушенное во­
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локно в пневмомеханическом сепараторе разделялось на две 
фракции — для наружных и внутренних слоев ковра. Качест­
во волокна контролировалось визуально, а такж е на приборе 
ВНИ Идрева, основанном на принципе замера сопротивления 
слоя волокна при прохождении через него потока воздуха. 
Степень размола волокна составляла 190—250 единиц прибора 
В НИ Идрева для наружных слоев ковра и 80— 120 — для вну­
треннего, что соответствовало примерно 17— 19 и 11— 13 дефи­
бр атор -секундам.

Формирование ковров осуществлялось в трехкамерной ва- 
куум-формирующей машине. Толщина слоев ковра по отноше­
нию к его общей толщине составляла: Иго наружного (нижне­
го) ■— 25%, внутреннего (среднего) — 50%, 2-го наружного 
(верхнего) — 25%. После холодной подпрессовки и обрезки 
по периметру сформированные пакеты, имеющие влажность 
10±1%  и толщину 40—50 мм  (обеспечивающую получение 
плит толщиной 3 ,0±0 ,3  мм), совмещались с транспортными ли­
стами и направлялись на горячее прессование в 25-этажныц 
пресс.

Прессование плит производилось в промышленном гидрав­
лическом прессе с размерами горячих плит 5700X1350 мм  при 
максимальном удельном давлении 55 кгс/см2 и температуре 
теплоносителя на входе в каналы плит 215—218°С.

В начальный пёриод прессования было установлено, что 
при обычной скорости смыкания 100 мм/сек воздух, выходя с 
большой скоростью из просветов между плитами пресса, в 
момент соприкосновения е ними ковров увлекал за собой во­
локно, что приводило к образованию продольных трешин на 
готовых плитах. Д ля определения скорости смыкания плит 
пресса, при которой ковры сохраняют свою целостность перед 
прессованием, между аккумулятором давления и клапанной 

■ коробкой пресса был установлен дополнительный клапан, ко­
торый позволил регулировать (уменьшать) скорость смыкания. 
При скорости смыкания 55 мм/сек сквозные трещины на дре­
весноволокнистых плитах исчезали, но их продольные кромки 
оставались непрямолинейными. Искривление кромок наблю да­
лось вплоть до снижения скорости смыкания до 40—42 мм/сек.

Влияние скорости смыкания плит пресса на физико-меха­
нические показатели продукции при толщине готовых плит 
3 ,0±0 ,3  мм изучалось в интервале от 28 до 42 мм/сек, что 
соответствовало времени смыкания плит пресса в пределах 
50—75 сек (табл. 1).

Т а б л и ц а  1

С корость 
смыкания 
плит п рес­
са, м м  1 сек

Ф изико-механические показатели древесноволокнистых плит 
после прессования

объемный 
вес, г /с м 3

влажность 
при испы­
тании, %

прочность при 
статическом 

изгибе, к гс /с м 2

водопогло­
щение за  
24 ч, %

набухание 
по толщ и­
не за  24 ч, 

%

42 1,00 4,8 329 33,7 21,3
34 0,99 4,2 359 35,2 30,8
28 0,99 3,9 448 30,0 25,9

Опытные запрессовки со скоростью смыкания 24 мм/сек 
(при подъеме плит двумя Насосами низкого давления) и 
16 мм/сек  (при подъеме плит одним насосом низкого давле­
ния) не дали положительных результатов, так как плиты по­
лучались с низкими физико-механическими показателями.

Т а б л и ц а  2
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бирались 
образцы  
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таний

Физико-механические показатели древесноволокнистых 
плит после прессования

я  *я

5  ао  ю

влажность 
при испы­

тании, %

прочность 
при стати­

ческом и з ­
гибе,

кгс\см '1

водопогло­
щение за  
24 ч, %

набухание 
по толщ и­

не за  24 ч,
%

42 1 0,96 4,7 310 37,0 22,6
13 1,03 4,7 334 32,4 22,4
25 1,00 4,9 342 31,6 18,8

28 1 1,03 3,7 525 29,1 25,4
13 0,93 3,7 366 33,3 27,4
25 1,01 4,4 453 27,8 24,8

Изменения качественных показателей древесноволокнистых 
плит при разновременности смыкания греющих плит пресса 
50—75 сек в пределах одной запрессовки характеризуются дан­
ными, приведенными в табл. 2.

В результате последующей термозакалки плит в течение 
4 ч при температуре 160°С их прочность и показатели водо­
стойкости достигли следующих средних значений:

прочность при статическом изгибе, кгс /сж 2 .................................................. 408—450
водопоглощение за  24 ч, % ...................................................................................... 22—28
набухание по толщине за  24 ч, % .............................................." ......................15—20

Плиты с такими показателями отвечают требованиям 
ГОСТ 4598—60 на твердые древесноволокнистые плиты. Особо 
благоприятное влияние термозакалка оказывает на плиты, ко­
торые после прессования имеют наиболее низкие показатели 
качества.

В ходе промышленного эксперимента определен оптималь­
ный график горячего прессования плит двусторонней гладкости 
при указанных выше технологических параметрах (рис. 2). Од­
нако найденный график, как и при мокром способе, не может 
быть одинаковым во всех случаях производства плит. В зави­
симости от влажности сформированных пакетов, поступающих 
на прессование, состава сырья, температуры прессования и 
других факторов должны вноситься соответствующие коррек­
тивы и в график прессования. Так, например, при влажности 
волокна менее 9% целесообразно исключить фазы д  и ж. При 
этом график примет вид, указанный на рис. 2 пунктирной ли­
нией, а продолжительность цикла сократится до 6,0 мин.

Рис. 2. График прессования древесноволокнистых 
плит сухого формирования в промышленном прессе 

С последовательным смыканием греющих плит:
а  — см ы кание плит пресса; б  — подъем  д азл ен и я  от 20 до 
250 ати; в  — вы держ ка при 250 ати; г  — сброс давлен и я от 
250 до 70—90 ати; д  — сниж ение давлен и я  от 70—90 до 30 —
50 ати; е — вы держ ка давлен и я при 30—50 ати; ж — сни­
ж ение давлени я от 30—50 до  20 ати; з  — р азм ы кан и е плит 

пресса

Особо следует подчеркнуть значение фаз а и б. Созна­
тельное удлинение фазы а за счет включения дополнительного 
клапана, снижающего скорость смыкания плит пресса, влечет 
за собой некоторое увеличение общей продолжительности прес­
сования. Однако этого можно избежать, если потерю време­
ни на фазе а компенсировать за счет фазы б: для этого в гид­
росистеме пресса необходимо установить третий насос высо­
кого давления для ускорения подъема давления на фазе б. 
Соблюдение этих условий открывает возможность получать 
качественные древесноволокнистые плиты двусторонней глад­
кости в прессе с последовательным смыканием нагревательных 
плит. Весьма важным является то, что температура и удель­
ное давление прессования остаются при этом на уровне зна­
чений, гарантированных паспортом пресса и применяемых при 
мокром способе производства древесноволокнистых плит.

Таким образом, проведенными экспериментами подтверж ­
дена принципиальная возможность и техническая осуществи­
мость прессования плит сухого формирования в 25-этажном 
прессе с последовательным смыканием нагревательных плит.
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Определение динамических характеристик древесины
Канд. техн. наук А . М. БОРОВИКОВ —  Ц Н И И М О Д

ГОСТ 15890-—70 устанавливает резонансный ” метод опре­
деления упругих постоянных (модуля упругости вдоль 
волокон и модулей сдвига в радиальной и тангенциаль­

ной плоскостях) и показателя рассеяния энергии (логарифми­
ческого декремента колебаний) при вибрационных нагрузках. 
Модуль упругости рассчитывается по периоду продольных ко­
лебаний основной гармоники образца со свободными концами, 
модули сдвига определяются по периодам изгибных колебаний 
второго обертона, а логарифмические декременты — по шири­
не резонансных пиков.

Формула для расчета модуля упругости по периоду про­
дольных колебаний не учитывает поперечные деформации об­
разца [1] и отличие периода свободных колебаний от перио­
да резонансных [2]. Эти допущения вносят погрешность лишь 
при коротких образцах.

Модули сдвига рассчитываются по формуле [3], получен­
ной приближенным решением для материалов, модуль упру­
гости которых не зависит от скорости деформирования, полно­
го дифференциального уравнения С. П. Тимошенко [4]. П о­
скольку модуль упругости древесины увеличивается с возра­
станием скорости деформирования • [5], результаты расчетов 
содерж ат систематическую погрешность из-за несовершенства 
расчетной формулы и по величине приближаются к результа­
там статических испытаний по ГОСТ 11499—65.

У древесины нелинейность зависимости сил сопротивления 
от амплитуды колебаний незначительна [6]. Поэтому для уп­
рощения расчетов в качестве показателя рассеяния энергии 
взят логарифмический декремент колебаний. Чтобы повы­
сить точность определения декремента, измеряют период ре­
зонансных колебаний и колебаний, амплитуда которых равна 
половине резонансной.

Согласно ГОСТ 15890—70 образцы размерами 20Х 20Х  
Х300 мм  (последний размер вдоль волокон) испытывают на 
резонансной установке с электромагнитными возбудителем и 
датчиком колебаний, генератором сигналов звуковой частоты, 
электронным милливольтметром и частотомером. В качестве 
возбудителя и датчика могут быть использованы электромаг­
нитные системы соответственно телефонного капсюля ТК-47 и 
головного наушника ТОН-2. Генератор сигналов звуковой ча­
стоты может быть любой, с рабочим диапазоном частот гене­
рируемых колебаний 1,5— 10 кгц, нестабильностью по частоте 
±0,01% , выходной мощности 1—3 вт. Электронный милли­
вольтметр должен иметь пределы измеряемого напряжения 
1— 100 мв при диапазоне частот 1,5-—10 кгц. Частотомер дол­
жен определять длительность периодов с погрешностью 
± 0 ,5 -10_6 сек. Опорное устройство, обычно изготовляемое соб­
ственными силами, должно обеспечить удобное закрепление 
образца и быструю смену положений возбудителя и датчика 
колебаний.

У станавливаемая ГОСТом точность измерения размеров, 
массы и периодов колебаний образцов принята [7] с учетом 
коэффициента вариации модуля упругости, модуля сдвига и 
логарифмического декремента колебаний при условии, что в 
выражениях для предельных относительных погрешностей 
определяемых показателей члены равны между собой (второй 
вариант метода равных влияний при решении обратной зад а­
чи теории приближенных вычислений). Погрешность модуля 
упругости из-за систематических погрешностей прямых изме­
рений не превышает ± 3 % , модулей сдвига — ±13%  и лога­
рифмических декрементов — ± 22% .

Особенностью ГОСТа являются формулы для пересчета ре-
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зультатов определения модуля упругости и модулей сдвига 
на влажность 12%, учитывающие, что относительное измене­
ние показателей упругих свойств древесины не зависит от аб­
солютной величины модулей упругости и сдвига при нормаль­
ных условиях [8]. Результаты определения логарифмического 
декремента колебаний не пересчитываются на влажность 12%. 
из-за малой величины поправки. '

Резонансный метод определения упругих постоянных вы­
годно отличается от методов, предусматривающих примене­
ние испытательных машин. Динамический модуль упругости 
характеризует древесину как упруго-вязко-пластичный матери­
ал [5]. При испытаниях по ГОСТ 11499—65 шестикратным на­
гружением и разгружением образца исключают остаточные де­
формации и при измерении деформаций в процессе нагружения 
определяют модуль'упругости как упругого материала. Поэто­
му величина статического модуля упругости справедлива толь­
ко для условий испытаний.

Однако основное преимущество резонансного метода ис­
пытаний заключается в том, что образец подвергается воздей­
ствию незначительной нагрузки, быстро изменяющейся по ве­
личине и направлению и не вызывающей изменений структуры 
древесины, что позволяет испытать один и тот же образец не­
ограниченное число раз. Это делает резонансный метод при 
незначительных отклонениях от методики, устанавливаемой 
стандартом, удобным для исследования влияния внешних 
факторов (температуры, влажности и т. д.) и предварительной 
технологической обработки (антисептирования, сушки, про­
варки, подпрессовки и т. д.) на свойства древесины. При м а­
шинных испытаниях в подобных условиях приходится прибе­
гать к подбору партий (Однородных образцов, что трудно осу­
ществить.

Довольно обширна такж е область исследований, в кото­
рой по величинам, определяемым резонансным методом, изу­
чают процесс разрушения древесины насекомыми и грибами, 
агрессивными веществами и атмосферными воздействиями. 
Этот метод целесообразно применить и для установления ста­
билизации влажности и температуры древесины. В таких ис­
следованиях, как правило, об изучаемом процессе судят по 
характеру изменения периода резонансных колебаний и ши­
рины резонансного пика, не определяя упругих постоянных.
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Экономика и планирование
По примеру щекинских химиков
А . В. ЕФ ИМ ОВ —  начальник объединения «Волгомебель»

Центральный Комитет КПСС одобрил почин коллектива 
Щ екинского химического комбината и рекомендовал ши­
роко развернуть поиск резервов роста производитель­

ности труда, увеличения выпуска продукции с меньшей числен­
ностью работающих.

На мебельных предприятиях при частой перестройке про­
изводства в связи с освоением новых изделий, изменением 
структуры продукции, применением новых видов сырья и м а­
териалов, а такж е технологических процессов, влияющих на 
трудоемкость и квалификацию персонала, использование ще­
кинского опыта имеет свои особенности.

Государственный Комитет Совета Министров СССР по 
вопросам труда и заработной платы, Секретариат ВЦСПС и 
Минлеспром СССР разрешили объединению «Волгомебель» с 
1-970 г. провести в виде опыта мероприятия, предусматриваю­
щие увеличение производства, повышение производительности 
труда при одновременном уменьшении численности занятого 
персонала. Цель эксперимента — разработать и внедрить эф ­
фективные формы материального поощрения, стимулирующие 
ускорение темпов роста производительности труда, а также 
проверить новый экономический показатель ■— расход фонда 
заработной платы на рубль реализованной продукции. Г лав­
ным при подготовке к внедрению нового метода мы считали 
широкое обсуждение в коллективах каждой меры, всесторон­
нее обоснование любого шага.

В отличие от практики Щекинского химического комбина­
та объединению «Волгомебель» утвержден на ряд лет твер­
дый прогрессивный норматив расхода фонда заработной пла­
ты на рубль реализуемой продукции и установлена зависи­
мость роста средней заработной платы от роста производи­
тельности труда в 1972 г., 1 : 0,46, т. е. на каждый про­
цент роста производительности труда рост средней заработ­
ной платы должен составить не более 0,46%. При изменении 
цен на продукцию нормативы расхода фонда заработной пла­
ты на рубль реализуемой продукции в копейках могут быть 
соответствующим образом скорректированы. Таким образом, 
испытывается на практике принципиально новый порядок пла­
нирования фонда заработной платы. Применение прогрессив­
ного норматива расхода фонда заработной платы на рубль 
продукции создает благоприятные условия для развития ини­
циативы коллективов, использования резервов роста произво­
дительности труда и одновременно служит экономическим 
рычагом, обеспечивающим правильное, предусмотренное пла­
ном, соотношение роста производительности труда и заработ­
ной платы.

Особенности эксперимента будут более понятны, если 
учесть условия и характер производства на наших предприя­
тиях. В состав объединения входят четыре фирмы и четыре 
мебельных комбината, расположенных в Татарской и Баш ­
кирской автономных республиках, Куйбышевской, Саратов­
ской, Ульяновской и Пензенской областях. Фирмы и комбина­
ты — это предприятия с серийным и мелкосерийным произ­
водством, специализированные на выпуск мебели определен­
ного ассортимента. За  последние годы объединение постоянно 
наращ ивает объемы изготовления продукции, улучшает свои 
экономические показатели. Рост производительности труда в 
1970 г. к 1969 г. составлял 10,4%, а в первом полугодии 1971 г. 
к соответствующему периоду 1970 г. — 11,3%.

В настоящее время на предприятиях объединения дей­
ствуют 14 поточно-механизированных линий отделки, 12 по­
луавтоматических линий фанерования мебельных щитов, в том 
числе 4 линии проходного типа. Внедрению автоматических и 
полуавтоматических линий предшествовала специализация це­
хов и предприятий на основе широкой кооперации. Эта рабо­
та проводилась поэтапно: от предметной специализации —
к технологической. Созданы специализированные производст­
ва по выпуску мебельных деталей и узлов, раскрою .листовых 
материалов, отделочно-сборочные участки. Н а Инзенском де­
ревообрабатывающем заводе — базовом предприятии объеди­
нения организовано производство гнуто-клееных деталей 
(6 тыс. м3 в год), рамок сидений и спинок стопроцентной го­
товности для 340 тыс. диванов-кроватей. На Куйбышевском
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мебельном комбинате создано производство пружинных бло­
ков для 100 тыс. изделий в год. Н а Сызранской мебельной 
фирме организован участок раскроя мебельных тканей на за ­
готовки, рассчитанные на выпуск более 40 тыс. диванов-крова­
тей, более 30 тыс. кресел, около 25 тыс. кроватей, 400 тыс. 
стульев. На Похвистневском мебельном комбинате пущен цех 
по изготовлению 80 тыс. м2 мебельных зеркал в год. Кузнец­
кий мебельный комбинат создает цех рулонных настилочных 
материалов, его продукция предназначена для выпуска 
430 тыс. изделий мягкой мебели.

Проведенная работа по расширению кооперированных по­
ставок позволила высвободить 5870 м2 производственных пло­
щадей и дополнительно выпустить мебели на 5 млн. руб., эф ­
фективнее использовать высокопроизводительное оборудова­
ние. Эта работа рассматривается объединением как одно из 
основных условий роста объемов производства мебели в девя­
той пятилетке.

Специализация предприятий дала возможность унифици­
ровать и нормализовать детали и узлы и внедрить типовые 
технологические процессы и режимы. Создание базовых пред­
приятий и цехов экономически связало цехи и предприятия 
нескольких административных районов, помогло установить 
межобластные производственно-технические связи всем нашим 
предприятиям в Среднем Поволжье и превратило объедине­
ние «Волгомебель» в единый хозяйственно-производственный 
комплекс.

Н а фирмах и комбинатах объединения осуществлена ме­
ханизация и автоматизация в первую очередь участков, где 
преобладал ручной труд. Проведена комплексная механизация 
работ на лесных биржах фирмы «Башкирия» и Инзенского 
деревообрабатывающего завода (сейчас здесь работают кон­
сольно-козловые краны и бревнотаски, выполняющие одновре­
менно погрузочно-разгрузочные операции и подачу сырья). 
Пополнен парк автомобильных (35 шт.) и электропогрузчиков 
(40 шт.), электрокар (60 шт.), используемых для внутриза­
водских, внутрицеховых погрузочно-разгрузочных и транспорт­
ных работ. Д ля механизации внутрицеховых перевозок на 
близкие расстояния и облегчения труда подсобных рабочих 
широко используются тележки, изготовленные в механических 
мастерских предприятий. В результате проделанной работы 
уровень механизации основного производства в 1970 г. соста­
вил 65% против 39, 7% в 1965 г.

Проведена работа по механизации вспомогательных про­
изводств. Котельные установки большинства предприятий 
объединения переведены на природный газ или мазут, в ре­
зультате чего улучшились условия труда рабочих, обслужи­
вающих эти участки.

Система допусков и посадок с применением предельных 
калибров внедрена на головном предприятии фирмы «Татме- 
бель», внедряется на Сызранской мебельной фирме, фирме 
«Башкирия», на головном предприятии фирмы «Саратов». 
Цех №  5 фирмы «Татмебель» благодаря внедрению этой систе­
мы исключил заводскую сборку изделий, сократив столяров- 
сборщиков и высвободив значительные производственные пло­
щади. Объединением в 1970 г. без предварительной сборки из­
готовлено и поставлено в магазины мебели на 6,2 млн. руб.

С установкой линий фанерования механизированы нанесе­
ние клея, загрузка и выгрузка многоэтажных гидравлических 
прессов и устранен такой дефект мебели, как пробитие клея. 
Механизирована трудоемкая операция нанесения лака. На 
всех предприятиях мебельные щиты отделывают методом на­
лива. Всего работает 63 лаконаливные машины. О благораж и­
вание лаковых покрытий производится с помощью барабанных 
полировальных станков. Таких станков сейчас у нас более 
100. Внедрение скобозабивных пневматических пистолетов по­
зволило механизировать обойные работы в производстве мяг­
кой мебели. В Новокуйбышевском цехе Куйбышевского ме­
бельного комбината пущена (первая на Волге) полуавтомати­
ческая линия лакирования стульев в электростатическом поле 
тока высокого напряжения. Внедрение этой линии позволило 
увеличить годовой выпуск стульев до 240 тыс. вместо 130 тыс., 
сэкономить значительное количество лака. В цехе №  2 Сыз-
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раненой мебельной фирмы и на фирме «Саратов» работают 
полуавтоматические линии лакирования ножек обеденных сто­
лов методом окунания. Н а фирмах «Татмебель», «Саратов», 
«Башкирия», а такж е Куйбышевском и Похвистневском ме­
бельных комбинатах установлены полуавтоматические линии 
для обработки кромок стекла ЛОК-6. В текущем году на фир­
мах «Башкирия» и «Саратов» пущены в эксплуатацию линии 
фанерования кромок щитов.

Организованное на предприятиях объединения производ­
ство гнуто-клееных деталей стула в значительной степени уп­
ростило технологию изготовления стульев, сократило расход 
древесины. Так, при выпуске 907 тыс. стульев из гнуто-клее­
ных деталей в 1970 г. предприятия объединения сэкономили 
более 3 тыс. м3 круглого леса.

Описанный комплекс организационно-технических меро­
приятий обеспечивает объединению повышение технического 
уровня производства, совершенствование нормирования и си­
стемы оплаты труда.

В процессе эксперимента, рассчитанного на 1970— 1972 гг., 
объединение должно решить следующие задачи: увеличить в 
1972 г. по сравнению с 1969 г. объем реализуемой продукции на 
29,7%, повысить производительность труда на 28,5%; средняя 
заработная плата долж на увеличиться не более чем на 13,1% 
(с учетом выплат из фонда материального поощрения), а рас­
ход фонда заработной платы на один рубль реализованной 
продукции уменьшится на 13,6%, численность работников про­
мышленно-производственного персонала уменьшится по срав­
нению с предусмотренным планом на 1972 г. на 750 человек.

Объединению установлен твердый норматив затрат зар а ­
ботной платы на рубль реализованной продукции: в 1970 г.—21, 
в 1971 г. — 20, в 1972 г. — 19 коп. При этом предприятиям 
предоставлено право использовать в течение года все сэконом­
ленные средства из фонда заработной платы для материаль­
ного стимулирования работников. Часть сэкономленных 
средств из фонда заработной платы (30%) предприятия пере­
числяют объединению. Эти средства объединение распределя­
ет меж ду предприятиями с учетом удельного веса каждого по 
численности сокращаемого персонала и достигнутому уровню 
нормирования труда, определяемого как средневзвешенная ве­
личина между уровнем нормирования труда сдельщиков и 
повременщиков. Уровень нормирования труда рабочих-сдель- 
щиков определяется отношением численности работающих по 
технически обоснованным нормам выработки к общей числен­
ности сдельщиков; рабочих-повременщиков — отношением чис­
ленности работающих по отраслевым нормативам к общей чис­
ленности повременщиков.

Сэкономленные средства из фонда заработной платы в ре­
зультате высвобождения персонала могут быть использованы: 

на доплаты рабочим, И ТР и служащим в размере до 30% 
тарифной ставки (оклада) за совмещение профессий (долж ­
ностей), расширение зон обслуживания или за увеличение объ­
ема выполняемых работ;

для дополнительной оплаты труда рабочих в течение 
трех-шести месяцев за освоение новых норм выработки (об­
служивания), установленных взамен устаревших или пере­
смотренных в результате проведения организационно-техниче­
ских мероприятий;

доплаты к тарифным ставкам рабочим, занятым ремон­
том оборудования (в размере 10%, а особо сложного обору­
дования с разрешения объединения — до 20% );

на доплату бригадирам из числа рабочих-повременщикоз, 
не освобожденным от основной работы в бригадах, где уста­
новлены нормированные задания;

для единовременного премирования рабочих, ИТР и руко­
водящих работников цехов, служб и отделов за разработку и 
осуществление мероприятий, позволивших уменьшить числен­
ность персонала и повысить производительность труда.

Перечисленные виды поощрения производятся из фонда 
заработной платы, пересчитанного на процент выполнения пла­
на производства по нормативам, уменьшенным на 40%. При 
этом, на установление доплат к тарифным ставкам ( окладам) 
может использоваться экономия фонда заработной платы, по­
лученная от высвобождения численности персонала.

Подготовка к внедрению опыта щекинцев началась в 
IV  квартале 1969 г. На основе технико-экономического ана­
лиза работы каж дого предприятия в условиях экономической 
реформы (с апреля 1967 г.) был разработан на каждом пред­

приятии, в каждом цехе план технических и организационных 
мероприятий, обеспечивающих ускоренный рост производитель­
ности труда в 1970— 1972 гг. Приступив к выполнению наме­
ченных планов, аппарат объединения совместно с работника­
ми предприятий пересмотрел все действующие премиальные 
положения, дополнительно определил условия премирования 
инженерно-технических работников основного производства за 
рост производительности труда, рабочих-сделыциков — за сни­
жение трудоемкости продукции и освоение новых норм выра­
ботки (обслуживания). В плановом порядке пересматривают­
ся устаревшие и заниженные нормы выработки. В целях по­
вышения уровня поточности производства проводятся работы 
по перепланировке основного оборудования.

Благодаря материальной заинтересованности работников 
в росте производительности труда, увеличении норм и зон об­
служивания, совмещению профессий и совершенствованию 
структуры управления в 1970 г. условно высвобождено 512 чел. 
с условно-годовой экономией фонда заработной платы 
645 тыс. руб. Согласно действующим положениям 309 работ­
никам установлены надбавки к тарифным ставкам и окладам. 
Средний процент доплат на одного человека в месяц от та ­
рифной ставки (оклада) составил 20,6%, в том числе: рабо­
чим и ИТР — 20,6%, служащим — 20,4% и младшему об­
служивающему персоналу — 24%. За полтора года объеди­
нено 59 участков, численность работающих на этих участках 
уменьшилась на 80 чел.

В 1971 г. на базе головных предприятий созданы фирмы 
«Саратов», в которую на правах филиалов вошли пять пред­
приятий, и «Башкирия» с двумя филиалами. Всего укрупнено 
10 структурных подразделений, что позволило высвободить из 
аппарата управления 51 работника.

Поиск путей повышения производительности труда на всех 
предприятиях продолжается, но сегодня уже можно с удов­
летворением отметить положительное влияние эксперимента. 
Так, за 1970 г. объем реализованной продукции возрос 
по сравнению с 1969 г. на 10,2%, рентабельность — на 17,4%, 
балансовая прибыль — на 22,8%, производительность тру­
да — на 10,4%, средняя заработная плата — на 4,7% (с уче­
том выплаты из фонда материального поощрения). Все уве­
личение выпуска мебели (на 11,8%) получено в результате 
роста производительности труда. Общая численность работаю ­
щих уменьшена по сравнению с планом на 405 чел. В ре­
зультате организационных и технических мероприятий, со­
вершенствования нормирования трудоемкость выпускаемой 
продукции снижена на 6,1%. В 1970 г. по сравнению с 1969 г. 
расход заработной платы на рубль реализованной продукции 
снизился на 7,3%. Улучшилось использование рабочего време­
ни. Уменьшилась текучесть кадров. На некоторых предприяти­
ях (фирма «Татмебель») и в аппарате управления объедине­
ния введена система бездефектной работы всех специалистов 
и служащих отделов и служб. В разработанном положении 
определены критерии оценки качества работы ИТР и служ а­
щих: своевременное и четкое выполнение заданий и обязанно­
стей в соответствии с утвержденными положениями об отде­
лах; недопущение дефектов (недоработок, ошибок).

■Для учета своевременности и бездефектности выполнения 
возложенных на работника обязанностей и заданий каждый 
инженерно-технический работник и служащий открывает «Лич­
ную книжку исполнителя» установленной формы. Она запол­
няется самим исполнителем и предъявляется при докладе не­
посредственному начальнику для оценки выполнения работ. 
Премия выплачивается пропорционально достигнутому за от­
четный месяц каждым работником коэффициенту качества ра­
боты. Если коэффициент качества ниже 0,5, премия не выпла­
чивается. Начальникам отделов и служб предоставлено право 
увеличивать размеры премий работникам, имеющим коэффици­
ент качества работы, равный единице, в пределах фонда пре­
мирования отдела, но не более чем на 25%. Таким образом, 
в выполнение поставленных задач вовлекается весь инженер­
но-технический состав объединения.

Новый экономический эксперимент, проводимый в объеди­
нении «Волгомебель», стал для коллективов предприятий эф ­
фективным методом повышения творческой активности рабо­
чих, И ТР и служащих по изысканию и мобилизации резервов 
роста производительности труда и увеличению выпуска про­
дукции без увеличения численности работающих.
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Северолесоэкспорту— 50 лет
О. А . РОЖДЕСТВЕНСКИЙ —  начальник объединения «Северолесоэкспорт»

УДК 674.093(09)

П осле победы Великой Октябрьской социалистиче­
ской революции перед Советским государством встали 
задачи восстановления разрушенных фабрик и *заводов, 

задачи создания народного хозяйства на совершенно новых — 
социалистических основах.

Д ля решения этих задач под непосредственным руковод­
ством В. И. Ленина был разработан план ГОЭЛРО  — вели: 
кий государственный план социалистического переустройства 
страны на основе индустриализации, на базе широкой элект­
рификации народного хозяйства. П ретворяя в жизнь намечен­
ный план, В. И. Ленин с изумительной прозорливостью опре­
делил значение и роль лесной промышленности Севера. В де­
кабре 1920 г. на V III Всероссийском съезде Советов он го­
ворил: «Одна электрификация непосредственно будет стоить
свыше миллиарда рублей золотом. Покрыть нашим золотым 
фондом мы этого не можем..., а покрыть надо. И здесь нет 
объекта более удобного для нас экономически, чем леса на 
дальнем севере, которые мы имеем в невероятном количестве, 
они там гниют, пропадают... М ежду тем лес на международ­
ном рынке представляет гигантскую ценность».

Именно поэтому 17 августа 1921 г. В. И. Ленин подписал 
Постановление Совета Труда и Обороны об учреждении Осо­
бого Правления «Северолес». Это Постановление сыграло 
исключительную роль в развитии лесной промышленности Е в­
ропейского Севера.

В наследие от царской России молодое Советское госу­
дарство получило мелкие лесопильные заводы с малопроизво­
дительным оборудованием, с крайне низким уровнем механи­
зации труда. Прежние внешнеторговые связи были прекраще­
ны. Коммунистическая партия и Советское правительство при­
няли ряд срочных мер для того, чтобы в минимальный срок вос­
становить лесопильную промышленность, обеспечить заводы 
пиловочником, укомплектовать предприятия кадрами и орга­
низовать производство пиломатериалов.

Н а Правление «Северолес» были возложены следующие 
основные задачи:

максимальное использование существующих деревообраба­
тывающих предприятий, а такж е строительство новых пред­
приятий по механической и химической переработке древесины 
в целях полного и наивыгоднейшего исяользования леса;

заготовка сырья для нужд деревообрабатывающих пред­
приятий и организация правильной эксплуатации леса на Се­
вере;

разработка планов нового строительства в области лесной 
промышленности данного района.

В систему Правления вошли лесопильные заводы, распо­
ложенные в нынешних Архангельске, Онеге, Мезени, Нарьян- 
М аре, Коми АССР и Вологодской области, ряд лесозаготови­
тельных организаций.

Д ля проведения работ Правлению «Северолес» Совет Н а­
родных Комиссаров выделил ссуду в размере 1 млн. руб. Ар­
хангельский губком партии оказал большую помощь в обес­
печении промышленности кадрами.

Принятые меры позволили наладить работу лесопильных 
заводов. Уже в навигацию 1921 г. было отгружено 170 тыс. м3 
экспортных пиломатериалов, выручка за  которые составила 
более 5 млн. золотых рублей. Одним из первых был погружен 
на лесопильном заводе № 3 пароход «Катанга», доставивший 
партию беломорских досок фирме «Рентон» в Англии. Это, по 
существу, был прорыв экономической блокады империалисти­
ческих государств.

Импортеры по достоинству оценили взаимные выгоды 
торговли с нашим государством. 5 ноября 1921 г. английская 
газета «Тимбер Трейд» писала: «Появившийся на складах рус­
ский лес вызывает к себе большой интерес, что объясняется, 
главным образом, тем, что вновь поступившие партии нахо­
дятся в превосходном состоянии и, по-видимому, отличаются 
высоким качеством».

В период с 1921 по 1928 гг. была решена задача восста­
новления лесной промышленности и достижения ею уровня 
1913 г. Рост объемов производства пиломатериалов позволил

лесной промышленности Севера уже в эти годы дать стране 
значительные валютные фонды для восстановления и инду­
стриализации народного хозяйства.

4 ноября 1922 г., идя навстречу пожеланиям рабочих, Ар­
хангельский губисполком присвоил лесозаводу № 3 имя
В. И. Ленина (ныне ордена Ленина Л Д К  им. В. И. Л енина).

В 1929 г. Особое Правление «Северолес» было преобразо­
вано в трест «Северолес», на который было возложено руко­
водство только лесопильно-деревообрабатывающей промыш­
ленностью Архангельской области.

В этом же году, в соответствии с директивами партии, в 
лесную промышленность были направлены крупные капитало­
вложения. Это позволило приступить к строительству новых 
лесопильно-деревообрабатывающих предприятий и к широкой 
реконструкции действующих.

В период первых пятилеток были построены крупнейший 
в мире 24-рамный завод № 16/17, восьмирамный лесозавод 
№  7 в Цигломени, шестирамный лесозавод № 10 в Кегостро- 
ве, четырехрамный лесозавод № 22 в Маймаксе, семирамный 
завод № 48 в Мезени, восьмирамный завод № 33 в Онеге, 
лесопильные заводы в Котласе и у линии Северной ж елез­
ной дороги, а также цехи по производству ящичной деревян­
ной тары и строганых пиломатериалов на лесопильных пред­
приятиях г. Архангельска.

В годы второй пятилетки на предприятиях треста «Северо­
лес» развернулось движение за освоение производственных 
мощностей и полное использование резервов производства. 
Инициатором стахановского движения среди лесопилыциков 
Севера выступил рамщик лесозавода №  17 (Соломбальский 
Л Д К ) Василий Степанович Мусинский. В совершенстве овла­
дев техникой лесопиления, он в 1936 г. добился рекордной 
сменной распиловки — 505 м3 пиловочника.

Инициатива скоростного пиления нашла широкую под­
держку на всех заводах области и за ее пределами.

В результате претворения в жизнь намеченных В. И. Л е­
ниным планов развития лесной индустрии Архангельская об­
ласть стала центром лесопиления Советского Союза, крупней­
шим поставщиком пиломатериалов на экспорт — валютным 
цехом страны.

С началом Великой Отечественной войны лесопильные за ­
воды треста «Северолес» были призваны решить ряд новых 
неотложных задач по обеспечению предприятий оборонной 
промышленности пиломатериалами и изделиями деревообра­
ботки. И с этими задачами лесопилыцики и деревообработчи- 
ки с честью справились. З а  успешное выполнение специаль­
ных. заданий в годы Великой Отечественной войны Советское 
правительство трижды награж дало орденами и медалями 
СССР большие группы работников лесопильных предприятий. 
Лесозаводу № 3 им. В. И. Ленина, лесозаводам № 16 и 17 
были вручены на вечное хранение переходящие Красные зна­
мена Государственного Комитета Обороны Союза ССР.

Многие из тех, кто на своих плечах вынес заботы и труд­
ности выполнения оборонных заданий, продолжают и ныне 
трудиться на тех же лесопильных предприятиях, являясь при­
мером коммунистического отношения к труду, воспитывая 
молодежь на революционных традициях.

Огромный размах послевоенных восстановительных работ 
в стране предъявил большой спрос на продукцию лесопиле­
ния. Поэтому в первые послевоенные годы лесопильные заво­
ды «Северолеса» работали в основном для удовлетворения 
внутрисоюзных потребностей. Вместе с этим была проведена 
большая работа по строительству новых заводов, оснащению 
действующих предприятий современным оборудованием.

В 1949 г. был построен и сдан в эксплуатацию лесозавод 
№ 25 (Л Д К  № 1). В период 1951— 1957 гг. были построены 
новые лесопильные цехи на лесозаводах № 2, 4, 12, 29. Л есо­
пильные заводы пополнились, значительным количеством но­
вого, более производительного технологического оборудования. 
Склады сырья и пиломатериалов были оснащены современны­
ми подъемно-транспортными машинами.
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Эти меры позволили увеличить объемы производства, 
повысить производительность труда, улучшить качество выпу­
скаемой продукции и вновь специализировать лесопильные 
предприятия на выпуск экспортных пиломатериалов.

В течение последних 10— 15 лет на заводах и комбинатах 
были организованы новые производства. Вступили в строй 
мебельные фабрики, цехи древесной муки, древесностружеч­
ных плит и стандартного домостроения.

В 1966 г. за успешное выполнение заданий семилетнего 
плана 274 работника лесопильно-деревообрабатывающей про­
мышленности были награждены правительственными награда­
ми. Рамщ ику Л Д К  им. В. И. Ленина М. В. Олехову присвое­
но звание Героя Социалистического Труда^ Передовой кол­
лектив трудящихся Л Д К  им. В. И. Ленина был награжден 
высшей правительственной наградой — орденом Ленина.

В 1966— 1970 гг. на предприятиях проводится большая 
работа по дальнейшему совершенствованию и увеличению 
объемов производства, повышению уровня производительно­
сти труда, улучшению качества выпускаемой продукции. Осу­
ществляется реконструкция предприятий, переход на новую 
технологию производства пиломатериалов. С этой целью мон­
тируются пакетоформирующие и торцовочно-маркировоч­
ные машины, установки для сортировки досок по длинам, раз­
виваются мощности по сушке пиломатериалов. Строятся энер­
гетические объекты, железобетонные причалы, реконструирует­
ся складское хозяйство. Вместе с этим решается задача комп­
лексного использования древесины путем переработки отходов 
лесопиления на технологическую щепу для целлюлозно-бу­
мажной промышленности и гидролизного производства.

З а  годы минувшей пятилетки в промышленное строитель­
ство было вложено 61,5 млн. руб.

Лесопильно-деревообрабатывающие предприятия _ Архан­
гельской области, работая в условиях новой хозяйственной 
реформы, накопили крупные суммы собственных фондов, кото­
рые позволили рабочим коллективам получить дополнительные 
возможности для решения задач совершенствования производ­
ства, наращ ивания мощностей и повышения материальной за ­
интересованности трудящихся.

Технический прогресс лесопильных и деревообрабатываю­
щих предприятий не был бы возможен без подготовки квали­
фицированных кадров, улучшения культурно-бытовых условий 
и благоустройства поселков. Только за последнюю пятилетку 
болбе 24 тыс. рабочих повысили квалификацию. Н а предприя­
тия направлено 509 выпускников вузов и техникумов. За годы 
восьмой пятилетки построено более 130 тыс. м2 жилых домов, 
четыре тысячи семей лесопилыциков за это время справили 
новоселье. В рабочих поселках построено 10 детских до­
школьных учреждений на 1320 мест, 2 школы на 1280 мест, 
расширена сеть культурного, бытового и торгового обслужи­
вания. В значительной мере возрос материальный уровень 
жизни лесопилыциков. Только за пятилетие их заработная 
плата увеличилась на 31,1%.

Уже теперь мощности лесопильных предприятий позволя­
ют ежегодно вырабатывать около 5 млн. мъ пиломатериалов, 
110 тыс. м3 древесностружечных плит, более 1 млн. ж3 тех­
нологической щепы для целлюлозно-бумажной промышленно­
сти, а такж е значительное количество мебели, стандартных до­
мов, тары и другой продукции.

За  50 лет лесопильно-деревообрабатывающая промышлен­
ность Архангельской области прошла большой и сложный 
путь неуклонного развития. Значительный вклад в дело ста­
новления и роста предприятий внесли ветераны труда Е. И. То­
карева, М. В. Табуев, Е. Е. Ловыгин, Д. И. Елизаров, 
Д . М. Минин, А. Я. Антушева, К. Д. Котлов, М. С. Резвый,
С. Б. Герцович, В. И. Шумилов, И. А. Каменный, П. Н. Сусло­
нов и многие, многие другие.

Н а смену ветеранам пришли молодые рабочие, инженер­
но-технические работники и служащие, которые с честью при­
няли от ветеранов труда эстафету славных дел.

Новые книги
Г о р ш и н С. Н., К р а п и в и н а  И. Г. Антисеп- 

тирование пиломатериалов. (Библиотечка лесопилыци- 
к а). М., «Лесная пром-сть», 1970. 64 стр. с илл. Цена 
14 коп.

Описаны биологические основы антисептической обра­
ботки пиломатериалов, дана характеристика антисепти­
ков, оборудования и технологии антисептической обра­
ботки. Отражены вопросы организации труда и техники 
безопасности при антисептировании.

За  успехи в выполнении задач восьмого пятилетнего пла­
на большая группа работников лесопильных предприятий удо­
стоена правительственных наград. Среди них Герой Социали­
стического Труда А. И. Попов, кавалеры ордена Ленина 
В. И. Панов, А. И. Гурьев, А. Я- Мельникова, Т. В. Кабрина, 
В. Н. Ляховкин, кавалеры ордена Октябрьской Революции
В. В. Шумилов, В. С. Шумов, А. А. Усова, В. И. Попов, 
Г. В. Федотов, кавалеры ордена Трудового Красного Знамени 
Г. А. Ж уравлев, Е. Е. Поршнев, Г. П. Загайнов, В. П. С ама­
рин, Е. В. Ермаков и многие другие.

Отмечая славное 50-летие советской лесопильно-деревооб­
рабатывающей промышленности Европейского Севера, нельзя 
умолчать о недостатках в работе предприятий. Ряд комбина­
тов неудовлетворительно справляется с заданиями по повыше­
нию производительности труда, увеличению ассортимента про­
дукции. Резервы производства используются далеко не пол­
ностью. Н а отдельных заводах и комбинатах слаба производ­
ственная и трудовая дисциплина. Не всегда целиком исчер­
пываются возможности предприятий по улучшению условий 
труда и быта работающих.

В новом пятилетии перед коллективами бывшего «Северо- 
леса», ныне Северного государственного промышленного хоз­
расчетного объединения лесопильных и деревообрабатываю ­
щих предприятий «Северолесоэкспорт», стоят ответственные з а ­
дачи, вытекающие из решений XXIV съезда КПСС. Произво­
дительность труда в девятой пятилетке на предприятиях 
долж на подняться на 29% по сравнению с 1970 г. Д ля  реше­
ния этой задачи на ряде предприятий будет установлен комп­
лекс новой техники, который позволит перейти на новую тех­
нологию производства пиломатериалов. Вместе с этим задача 
повышения уровня использования новой техники, доведение 
ее производительности до паспортной долж на явиться такж е 
одной из важнейших.

Н а погрузочных операциях рост производительности тру­
да должен быть обеспечен за счет повсеместного внедрения 
жесткого пакета. Объемы пакетирования экспортных пилома­
териалов уже в 1973 г. должны составить 80% от объема всех 
поставок.

В девятом пятилетии намечено построить новые, отвечаю­
щие современным требованиям лесопильные цехи дзамен вет­
хих на лесозаводе № 12, Котласском, Плесецком и Ш алакуш- 
ском заводах, Л Д К  № 2, Л Д К  №  3, Маймаксанском, Кего- 
стровском, Цигломенском и Онежском комбинатах.

В 1973— 1975 гг. предусматривается установка 17 линий 
агрегатной переработки бревен, которые существенно позволят 
увеличить мощности лесопиления. Предприятия получат воз­
можность перейти с трехсменного режима работы на двух­
сменный.

Одной из важных задач является резкое увеличение 
комплексного использования сырья. За  счет полной окорки 
пиловочника и установки необходимого технологического обо­
рудования комплексное использование сырья на предприятиях 
«Северолесоэкспорта» должно достигнуть 80%. Разумеется, 
что большую роль в деле дальнейшего технического прогрес­
са наших предприятий будут играть такж е наиболее полное 
использование резервов производства, совершенствование его 
форм, бережное отношение к материальным ценностям, рез­
кое улучшение качества выпускаемой продукции. В новом 
пятилетии надлежит усилить работу по дальнейшему улучше­
нию культурно-бытовых условий трудящихся.

Отмечая славное пятидесятилетие «Северолеса», создан­
ного по инициативе В. И. Ленина, коллективы лесопильных и 
деревообрабатывающих предприятий нашего промышленного 
объединения приложат все силы к тому, чтобы досрочно за ­
вершить план этого юбилейного года — первого года девятой 
пятилетки, внести достойный вклад в дело строительства ком­
мунистического общества в нашей стране.

I
Д ь я ч к о в  Ю. А., К о с т ы л е в а Н. Н. Работа 

на складе сырья лесозавода. (Библиотечка лесопилыци- 
ка). М., «Лесная пром-сть», 1970. 64 стр. с илл. Цена 
12 коп.

Рассмотрены вопросы рациональной организации 
труда на складах сырья лесопильно-деревообрабатываю­
щих предприятий, дана характеристика применяемого на 
складах сырья оборудования, включены сведения по ор­
ганизации хранения сырья на складе и технике без­
опасности.
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Атмосферная сушка пиломатериалов в безреечных пакетах
Д. И. ВЛАСОВ, Н. А . Щ У КИ Н

Ленинградский лесной порт производит атмо­
сферную сушку экспортных пиломатериалов 
до транспортной влажности с последующей 

подготовкой и отгрузкой их на морские суда.
В соответствии с требованиями ГОСТ 3808—62 

хвойные пиломатериалы подвергаются атмосфер­
ной сушке и хранению в сушильно-транспортных 
пакетах или рядовых штабелях. В обоих случаях 
применяются прокладочные рейки для отделения 
одного горизонтального ряда пиломатериалов от 
другого. При пакетной сушке употребляется особен­
но много короткомерных прокладочных реек. Нами 
подсчитано, что для  укладки  1000 м 3 пиломатериа­
лов толщиной до 20 мм  требуется более 50 мг про­
кладочных реек.

Известно, что выпиловка, хранение, преимущест­
венно ручная укладка  реек при формировании п а­
кетов и штабелей малопроизводительны и ведут к 
дополнительным трудозатратам  и расходу древеси­
ны. Кроме того, требуются свободные площади для 
хранения большого количества реек и транспортные 
средства для  их перевозки. При транспортировке 
сушильных пакетов автолесовозами неизбежны вы­
падание и поломка части реек.

В свою очередь укладка  пиломатериалов для 
просушки в рядовые штабеля и их разборка значи­
тельно тяжелей, требуют много затрат  ручного тру­
д а  и небезопасны.

Перед работниками порта стояла задача  — най­
ти более прогрессивный и экономически выгодный 
способ сушки и хранения пиломатериалов, обеспе­
чивающий их сохранность в процессе сушки и воз­
можность применения механизмов при формирова­
нии и разборке штабелей.

Н ад  созданием безреечного сушильного пакета 
более трех лет работала группа инженеров и техни­
ков Ленинградского лесного порта. Было разрабо­
тано несколько конструкций сушильных пакетов, 
однако лучшим был признан сушильный пакет, 
предложенный Г. Б. Булевским, В. Г. Япкевичем, 
С. Д . Малым.

Д лина пакета определяется максимальной дли­
ной доски, ширина зависит от длины захватных вил 
автопогрузчика, а высота ограничивается как  гру­
зоподъемностью автопогрузчика, так  и требования­
ми ГОСТа к разры вам  в штабеле. Таким образом, 
максимальные длина, ширина и высота пакета соот­
ветственно составят 6,5; 3 и не более 1 м. Вместо 
прокладочных реек поперек сушильного пакета для 
отделения одного ряда пиломатериалов от другого 
кладут теперь короткомерные доски длиной до 
3 м. Объем сушильного пакета в зависимости от 
разм ера досок будет колебаться в среднем от 4 до 
5 м3, что соответствует объему транспортного п а ­
кета.

Д л я  создания безреечного пакета послужил ав­
топогрузчик модели 4049, выпускаемый Львовским 
автозаводом. Д лина вил такого погрузчика — 2,2 м. 
Рационализаторы  порта изготовили съемные баш ­
маки, надеваемые на вилы. Это позволило брать на 
них пакет шириной 3 м. В дальнейшем в порту для

УД К 674.047.44

складирования безреечных пакетов стали приме­
няться автопогрузчики марки «Валмет», оснащен­
ные комплектами съемных башмаков.

Рассматриваемый пакет перемещается автопо­
грузчиком от сортировочных площ адок до мест 
складирования и помещается в штабель. Д л я  облег­
чения образования пакетов на сортировочных пло­
щ адках  устанавливаются шаблоны (рис. 1), состоя­
щие из рамы, на которой крепятся 7 брусков дли­
ной 3 м. Эти бруски служ ат ориентиром для соблю­
дения вертикального положения прокладочных до­
сок, а также обеспечивают заход вил автопогрузчи­
ка под пакет.

Рис. 1

К ак и в реечном сушильном пакете, пять сред­
них прокладочных досок располагаются строго над 
опорами подштабельного основания. Д ве крайние 
прокладочные доски укладываются заподлицо с 
торцом. Пиломатериалы продольного ряда пакета 
убираются в потай, при этом они своими концами 
леж ат  на крайних досках — прокладках, в резуль­
тате чего предохраняются от коробления, растре­
скивания и загрязнения. Короткие доски по длине 
ряда укладываются встык. •

Сформированный на шаблоне пакет автопогруз­
чиком устанавливается в штабель. Пакеты в ш та­
беле отделяются друг от друга по высоте проклад­
ками из тех ж е досок, или инвентарными межпа- 
кетными прокладками толщиной 75— 100 мм. М ож. 
но для этой цели применять отрезки досок (стуль­
чики) толщиной 75 мм  и шириной 100— 150 мм, 
устанавливаемые на ребро. Складируются безрееч- 
ные пакеты в 6—7 ярусов. Последний пакет каж д о ­
го яруса еще на земле покрывается крышей и з а ­
тем устанавливается в штабель (рис. 2).

Формируют пакеты два рабочих. Ш табелевку 
производят автопогрузчики, которые обслуживает 
подсобный рабочий, обеспечивающий правильную 
штабелевку и укладку межпакетных прокладок.

Н а подштабельном основании устанавливается 
несколько штабелей в зависимости от его длины с 
разрывами между ними 40—80 см.

Б лагодаря  увеличению числа межштабельных 
разрывов и решетчатой структуре пакетов, пилома­
териалы в штабелях с безреечными пакетами су­
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шатся значительно быстрее, чем в рядовых штабе­
лях. Практически в безреечных пакетах можно су­
шить доски любой толщины и ширины.

Что ж е дает применение безреечных пакетов? 
Кроме вышеперечисленных преимуществ, при без- 
реечном пакетном хранении и сушке пиломатериа­
лов улучшается их товарный вид. Процесс форми­
рования пакета на земле безопаснее и производи­
тельнее, чем при аналогичной укладке досок в ря­
довые штабеля. По сравнению с реечными пакета­
ми безреечные более устойчивы в штабеле и пол- 
нодревеснее.

Рис. 2

Главное ж е  преимущество описываемого спосо­
ба заключается в том, что в результате сушки, в 
особенности в летнбе время, а такж е при длитель­
ном хранении пиломатериалов почти не происходит 
коробления досок, растрескивания торцов, ведущих 
к пересортировке досок из высших сортов в низшие 
или к дополнительной обработке.

Летом 1970 г. специальная комиссия провела 
контрольную проверку досок после их атмосферной 
сушки до транспортной влажности в опытных ш та­
белях. Д л я  проверки было взято десять реечных и 
пять безреечных пакетов еловых бессортных досок

сечением 50X100 мм. Условия сушки и время з а ­
кладки штабелей были одинаковыми.

Рассортировка этих досок по дефектам, возник­
шим в процессе сушки, показала следующее. В ре­
ечном пакете из 1256 досок 132 (11%) оказались 
не пригодны к экспорту, а в безреечном пакете из 
1180 досок 18 (1,5%).

Следует отметить что соотношение годных и з а ­
бракованных в различных сечениях и породах до­
сок будет самое разнообразное. Чтобы выяснить 
этот вопрос, необходимо заложить новые опытные 
штабеля. Но и без точных опытных данных ясно, 
что безреечное хранение и сушка пиломатериалов 
значительно экономичнее существующих способов и 
имеет широкие перспективы. Например, себестои­
мость сушки тонких пиломатериалов в безреечных 
пакетах на 40 коп. ниже, чем в рядовых штабелях.

Сравнительные трудозатраты различных спосо­
бов сушки пиломатериалов приведены в таблице.

Операция

Трудозатраты , чел.-дни, при хране­
нии и сушке 1000 л 3 досок сечением 

22x125 м м  различными способами

в б езрееч­
ном пакете

в реечном 
пакете

в рядовом 
штабеле

Сушка в пакетах и штабелях* 
Перекладка в плотный пакет 
Складирование автопогрузчи­

ками ...........................................
Выпиловка рейки .....................
Х ранение рейки ..........................

114
83,9

8 ,5

115,1
85,3

10,45
17,7
2 ,9

124,2
102,8

9

И т о г о  ................. 206,4 231,45 236

* Сушка в пакетах и ш табелях вклю чает укладку досок в пакет, подвоз­
ку и подъем пакетов на ш табель, покрытие пакетов, расш табелевку и от­
возку на сортплощадки для перекладки в плотные транспортные пакеты.

В настоящее время в порту расширяются объе­
мы сушки пиломатериалов в безреечных пакетах. 
Они достигают десятков тысяч кубометров едино­
временного хранения. По мнению авторов, сушка 
пиломатериалов в безреечных пакетах может осу­
ществляться такж е на складах, на которых штабеля 
пиломатериалов укладываются кранами любых 
типов.

Система промышленного телевидения 
на Архангельском АДК им. В. И. Ленина
И. Т. О ЯЕШ О В —  ц н и и м о д

В 1969 г. на Архангельском ордена Ленина л е­
сопильно-деревообрабатывающем комбинате 
им. В. И. Ленина сотрудниками комбината и 

Ц Н И И М О Д а начаты работы по внедрению системы 
промышленного телевидения для диспетчеризации. 
Система состоит из трех телевизионных установок: 
одной ПТУ-103М и двух ПТУ-102. По техническим 
данным установки и того и другого типа представ­
ляю т собой комплекс, в состав которого входят пе­
редающие телекамеры и блоки питания к ним (уста­
навливаю тся на участках контроля попарно); аппа­
ратура центрального питания и управления телека­
мерами, вклю чаю щ ая в себя блоки коммутации и

УДК 674.093:658.5

управления, передатчика, питания, а такж е видео- 
контрольное и распределительное устройства; вы­
носные пульты управления телекамерами и телеви­
зоры (устанавливаются попарно у руководителей 
контролируемого производства).

Д венадцатикамерная установка ПТУ-103М пред­
назначена для контроля участков выкатки, подго­
товки и подачи бревен в лесопильный цех, распи­
ловки бревен, производства щепы, тары и мебели из 
центрального диспетчерского пункта (Ц Д П ) и из 
кабинетов руководителей производства. Д ве  шести­
камерные установки П ТУ -102 монтируют на терри­
тории бирже-погрузочного цеха; они служ ат для
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оперативного контроля погрузки пиломатериалов на 
морские суда, транспортирования и обработки пило­
материалов на специальных машинах и установках 
из диспетчерского пункта бирже-погрузочного цеха 
и из кабинетов начальника цеха и начальника по­
грузки. Кроме того, управление телекамерами мо­
жет осуществляться из Ц Д П  и кабинетов руково­
дителей предприятия, если установки не заняты. 
Наличие двух телевизионных установок обеспечи­
вает одновременный обзор двух объектов контроля 
на участках погрузки и обработки пиломатериалов.

Н а схематичном плане комбината (рис. 1) пока­
заны места размещения передающих телевизионных 
камер и принципиальная схема системы промыш­
ленного телевидения.

Т елекамера ТК\ позволяет оценить ситуацию у 
гараж а , контрольно-пропускного пункта и на одной 
стороне сортировочной площадки. Телекамера Т К 2 

предназначена для контроля работы механизмов и 
персонала по укладке и разборке штабелей бревен 
на удаленных участках склада сырья. Камера ТК Ъ 
дает  возможность наблю дать подачу бревен в бас­
сейн и работу мостокабельного крана. К амера мо­
жет быть установлена на крыше бассейна перед 
окорочной станцией в двух местах, что позволяет 
следить за  подачей бревен по гидравлическому лот­
ку зимой и при помощи перекидных элеваторов л е­
том. К амера ТКа служит для контроля работы око­
рочных станков, качества окорки бревен и наличия

бревен в сортировочном бассейне. Камеры Т К 5 , ТКв 
и ТКз установлены для наблюдения за работой л е ­
сопильных рам, торцовочных станков и других агре­
гатов. Эти камеры размещены на переходном мос­
тике перед лесопильными рамами. К амера 77(8 
предназначена для оценки работы обрезных стан­
ков, сборочных транспортеров реек и досок.

Камера ТКя, установленная на стене лесопиль­
ного цеха, позволяет контролировать отвозку щепы, 
работу транспортеров щепы и опилок, просматри­
вать территорию перед сушилкой «Некар» и пакето­
формирующей машиной, а такж е сортплощадку со 
стороны, прилегающей к лесопильному цеху.

К амера ТКю  установлена на стене мебельного 
цеха и позволяет следить за работой всех его произ­
водственных участков.

К амеру Т К п  располагают таким образом, чтобы 
можно было наблюдать за работой пакетоформи­
рующей машины и загрузкой штабелей в сушиль­
ные камеры. 77(12 дает  возможность контролировать 
подвозку пакетов, соблюдение технологической дис­
циплины операторами-торцовщиками, работу маш и­
ны и отвозку готовых пакетов пиломатериалов. К а ­
меры 77(13, Т К и  и ТК\ь установлены на прожектор­
ных вышках вдоль причала и предназначены для 
контроля технологических процессов, связанных с 
погрузкой пакетов пиломатериалов на морские и 
речные суда. Камеры 77(16 и ТК 20 предполагается 
смонтировать внутри зданий закрытых складов пи-

□ шV—7 7 —7
28

ТК места установки и 
а 1г22 угол обзора телекамер

I 
I

79

Рис. 1. Общая схема системы промышленного телевидения на Л Д К  им. В. И. Ленина:
1 — н асосная  стан ци я; 2 — с к л а д  сы рья; 3 — гидравлический  лоток; 4 — бассейн; 5 — стан ци я окорки бревен; 6 — бассейн д л я  сортировки бре­
вен; 7 — а п п ар атн ая  центрального  диспетчерского пункта; 8 — оп ераторская  центрального диспетчерского пункта; 9 — выносной пульт у п равле­
ния телевизионны м и кам ерам и; 10 — телеви зор ; 11 — торцовочно-м аркировочная установка; 12 — ап п ао атн ая  диспетчерского пункта би рж е­
погрузочного ц еха; 13 — оп ераторск ая  диспетчерского пункта би рж е-погрузочного цеха; 14 — бирж е-погрузочны й цех; 15 — торцовочно­
м арки ровочн ая устан овка и устройство д л я  сортировки п илом атериалов по длине; 16 —  закры ты й ск л ад  п илом атериалов- 17 — остывочный н а ­
вес; 18 — пакетоф орм и рую щ ая м аш ина; 19 — мебельны й цех; 20 — суш илка «Н екар» ; 21 — бункер щ епы ; 22 — лесопильны й цех; 23 — у ч а ­
сток сортировки досок и брусьев по сечению; 24 — контрольно-пропускной пункт; 25 — военизированная охрана заво д а; 26 — гар аж и ; 27 — 
стоянки  м аш ин; 28 — завод оуправлени е  (нач. производственно-диспетчерского отдела, директор, гл. и нж енер); 29 — ск л ад  пилом атериалов;

30 — суш ильны е установки «В алм ет»
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ломатериалов после окончания их строительства. 
Камеры Т К п  и ТК\э устанавливают на одной из ко­
лонн навеса торцовочно-маркировочных установок 
и сортировочных устройств по длине пиломатериа­
лов. К ам ера  ТКг\ предназначена для контроля р а ­
боты пакетоформирующих машин, смонтированных 
под общим навесом. Камеру ТК 22 устанавливают на 
прожекторной или специальной вышке, она должна 
обеспечивать возможность контроля работы кранов 
и попадающего в поле зрения транспорта на складе 
пиломатериалов, а такж е  подвозки и загрузки ш та­
белей в сушильные камеры.

Все передающие телевизионные камеры питают­
ся от своих блоков, которые устанавливают на р ас­
стоянии до 25 м  от соответствующих телекамер 
внутри и вне помещения на специальных площ ад­
ках. Блоки камер соединяются с центральной аппа­
ратурой специальным или сборным кабелем. При 
расстоянии между камерным блоком и централь­
ной аппаратурой (блоком канала, блоками управ­
ления и питания) до 0,5 км  используют телевизион­
ный кабель ТКПВ-24 (или ТКПР-24, ТКПК-24, 
ТК П В -24М ), а при большем расстоянии — сборный 
кабель из трех коаксиальных кабелей с волновым 
сопротивлением 51 ом и затуханием на частоте 
10 мггц  не более 2 неп  на всю длину кабеля и 21 ж и ­
лы сечением не менее 1,5 мм2.

Рис. 2. Телекамера на складе сырья

М аксимальное расстояние от центральной аппа­
ратуры телеустановки до телевизора в зависимости 
от его чувствительности, качества кабеля и номера 
рабочего телевизионного канала  колеблется от 330 
до 720 м. При чувствительности телевизора 200 мкв  
для соединения его с центральной аппаратурой 
используют коаксиальный кабель с волновым со­
противлением 75 ом и затуханием на частоте 
60 мггц  не более 9 неп  на применяемую длину к а ­
беля. В системе промышленного телевидения Л Д К  
им. В. И. Ленина для соединения трех комплектов 
телевизоров и пультов управления телекамерами в 
заводоуправлении с аппаратурой центрального дис­

петчерского пункта, где расположено и распредели- 
тельно-коммутирующее устройство, используется 
одна нитка кабеля ТКПВ-24 длиной 350 м.

Выносные пульты управления и телевизоры уста­
новлены у руководителей предприятия и позволяют 
дистанционно управлять переключением телекамер, 
фокусировкой и изменением масш таба и зображ е­
ния, изменением величины отверстия объектива 
(диафрагмы), поворотом телекамеры в пределах до 
240° по горизонтали и 60° по углу места. Изучение 
производственной ситуации с выносных пультов 
управления возможно только при работе аппарату­
ры в дежурном режиме (при незанятой установке). 
Все наружные сети системы промышленного теле­
видения комбината воздушные и выполнены кабе­
лем ТКПВ-24.

Рис. 3. Размещение блоков телеустановки в помеще­
нии аппаратной центрального диспетчерского пункта

Ц ентральная аппаратура обеих телеустано­
вок П ТУ -102 смонтирована в аппаратной диспетчер­
ского пункта бирже-погрузочного цеха. Периферий­
ная аппаратура (телекамеры Т К и — ТК 22 и соответ­
ствующие им камерные блоки) установлены на 
основных участках цеха. Управлять телекамерами 
могут диспетчер (оператор) цеха, начальник или 
мастер цеха, отвечающий за работу основного обо­
рудования.

Ш ифр телекамеры

Тип объ­
ектива 

телекам е­
ры

Расстояние 
от земли 
до теле­
камеры, м

Радиус 
контроли­

руемой 
террито­

рии, м

П ерепад 
освещ енности 

на участке, л к

т к , ................ м
ю

6 — 8
6 — 8

50—150
50—300

10 20 000
тк2 ................ 10—20 000
тк3 ................ ю 6 — 8 30—300 20—20 000
тк3* ............. м 5 6—100 30—30 000
тк4 ................ ю 5 10—80 25—30 000
тк5—ТК8, ТК10 . . ю 2,5* 3—20 40—500
тк9 ................ м 5 10—150 15—30 000
ТКИ, ТК13 . . . . М или Ю 4* 3—25 30—200
тк13—ТК15, ТК1в, 

ТК20............. ю 6 — 8 10—100
30—20 000 
20—40 000

тк17, ТК19, тк21 . ю 6—8 10—50
200—150
20—200

тк18,тк22 . . . . ю 6 — 8 50—300 10—20 000

* Расстояние указано от пола.

На рис. 2 изображена установка телекамеры на 
складе сырья, а на рис. 3 показано размещение 
блоков телевизионной установки в помещении аппа­
ратной центрального диспетчерского пункта.
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в  таблице приведены применяемые объективы 
(«Мир-1» для контроля общей ситуации; «Юпи­
тер-9» для контроля соблюдения технологии) и вы­
сота установки передающих телевизионных камер 
согласно обозначениям на рис. 1, а такж е пример­
ные радиусы контролируемых ими производствен­
ных территорий.

Опыт применения установки ПТУ-103М на Л Д К  
им. В. И. Ленина и исследования, проведенные л а ­
бораторией средств автоматизации Ц Н И И М О Д а, 
позволяют рекомендовать промышленные телеви­
зионные установки ПТУ-101, ПТУ-102 и ПТУ-ЮЗМ

Декоративная пленка для облицовки
М . В. ПАУКШ ТЕНЕ, О. В. М ИКШ ЕНЕ

Декоративная пленка, имитирующая текстуру 
древесины и назы ваемая «ОекогГоНе», пред­
ставляет собой бумагу плотностью 120— 

150 г/м1, пропитанную мочевино-формальдегидной, 
меламиновой или другой смолой. Применение этой 
пленки для облицовки щитовых деталей мебели по­
зволяет сэкономить дефицитный строганый шпон, а 
так ж е  исключить из технологического процесса ряд 
операций (стяжку рубашек и шлифование щитов 
после ф анерования), лучше использовать пресс, так 
как  в данном случае требуются меньшие давление 
и вы держ ка щитов в прессе, 'не нужно подбирать 
детали по текстуре.

П рименяя декоративную пленку в мебельном 
производстве, необходимо учитывать следующее: 

т ак  как  пленка очень хрупкая, при работе с ней 
нужна высокая культура производства;

перед облицовкой декоративной пленкой детали 
нужно калибровать, чтобы разнотолщинность их не 
превыш ала ± 0 ,2  мм;

на поверхность детали, отделываемой пленкой, 
не должны попадать опилки, щепки, стружка или 
минеральные включения;

очень важ но подобрать оптимальное количество 
клея для приклеивания декоративной пленки, так  
как  при излишке последнего он пробивается через 
пленку, а при недостатке — не создается нужной 
адгезии.

Д екоративная пленка «ОекоНоНе» применяется 
сейчас для облицовки щитовых элементов мебели 
на ряде мебельных предприятий Литовской ССР: в 
объединении мебельных предприятий «Вильнюс», 
на экспериментальной фабрике «Ажуолас» и др.

Технологический процесс производства щитов, 
облицованных декоративной пленкой, заключается 
в следующем. Древесностружечные плиты раскраи­
ваются на круглопильном станке, пилы которого 
оснащены пластинками из твердого сплава. Р азн о ­
толщинность долж на быть в пределах ± 0 ,2  мм. Это 
достигается при обработке древесностружечных 
плит на калибровочных или шлифовальных станках, 
после чего детали облицовываются декоративной 
пленкой в горячем гидравлическом прессе. После 
облицовки детали обрезают по формату, затем ф а ­
неруются кромки щитов строганым шпоном, подо­
бранным по цвету декорфоли. Н а щиты из дре-- 
весностружечных плит клей наносится с по-

для использования в системах контроля лесопиль­
но-деревообрабатывающего производства.

Система промышленного телевидения на комби­
нате дает возможность соблюдать режимы работы 
производственных потоков, улучшать качество про­
дукции, выяснять причины и сокращать простои обо­
рудования и транспорта, поднять культуру и дис­
циплину труда на всех участках. В комплексе с пря­
мой акустической связью с объектами (участками) 
контроля эффективность системы телевидения зн а ­
чительно повышается.

мебели

УДК 684.4:678,7

мощью клеенамазывающих вальцов с дозирующим 
устройством. В качестве клеевого вещества ис­
пользуется смола М-4 или М-19—62 с 10%: гало­
генного клея концентрацией 45— 50%; смола М-4 
или М-19— 62 с добавкой разных наполнителей — 
безводного сульфата кальция (по рецепту Г Д Р ) ,  
пшеничной, древесной муки и др.; вспененная аль­
бумином смола М-4 или М-19—62, если вязкость ее 
не меньше 50 сек по ВЗ-4; смола М-4 или М-19— 62, 
модифицированная 10—20% поливинилацетатной 
эмульсии. Во всех случаях, кроме последнего, от- 
вердителем служил 1 %'-ный хлористый аммоний. 
Открытая выдержка намазанных клеем деталей при 
температуре 18—20°С соответственно составляла 
не менее 3 ч (1-й рецепт), не менее 30 мин  (2-й ре­
цепт), отсутствовала (3-й рецепт) и не менее 
30 мин  (4-й рецепт).

Раскраивается декоративная пленка на бумаго­
резательном станке ФРП-4М, затем она высуши­
вается до влажности 5%: при температуре 130— 
140°С и выдержке 20— 110 мин  в прессе П713-А. 
П рокладки пресса чистятся техническим этиловым 
спиртом вручную с помощью фланелевого тампона.

Облицовка щитов декоративной пленкой произ­
водится в гидравлическом прессе «Михома» или в 
П713-А. После этого щиты выдерживаются на стел­
л аж ах  не менее 24 ч. Кромки щитов очищаются 
вручную шлифовальной шкуркой №  25. Выемка 
гнезд осуществляется на станке СвПА. Потом вруч­
ную устанавливается фурнитура.

Так как декоративная пленка очень тонкая 
(0,1 мм),  поверхность щита перед облицовкой тре­
буется тщательно подготовить. Но и при хорошей 
подготовке поверхности нередко фактура древесно­
стружечной плиты после облицовки ее декоратив­
ной пленкой проявляется. Поэтому ответственные 
поверхности мебели облицовывают декоративной 
пленкой в два слоя.

Перед облицовкой чистота поверхности древес­
ностружечной плиты долж на соответствовать 8-му 
классу по ГОСТ 7016— 54 «Чистота поверхности 
древесины».

Прокладки пресса, используемые для данной це­
ли, должны быть чистыми, неповрежденными и, 
кроме того, холодными, чтобы слой клея прежде­
временно не затвердел. О хлаж даю тся они сжатым 
воздухом. Использовать для этого воду не р азр е ­
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шается, так  как  попадание ее на облицованную по­
верхность приводит к браку. Температура воздуха 
в цехе при облицовке декорфолью не ниже 18°С, от­
носительная влажность воздуха 65—70%. Расход 
клея 120— 150 г/м2, тем пература плит пресса 125—- 
130°С, время прессования 3— 6 мин, удельное д авл е ­
ние 7—8 кгс/см2 и выдерж ка в стопах после обли­
цовки 24 ч.

Н а облицованной поверхности не должно быть 
пятен, пробития клея, вмятин, загрязнений. После 
облицовки плит декоративной пленкой на поверх­
ности щита могут, из-за неосторожности рабочих, 
появиться механические повреждения, поэтому все 
детали перед отделкой нужно тщательно осмот­
реть и по возможности устранить в них дефекты пу­
тем ретуши специальными красителями, которые 
должны поставляться вместе с декоративной плен­
кой. Детали , механические повреждения которых 
нельзя исправить, следует облицевать заново. П е­
ред отделкой детали необходимо очистить теплой 
водой, растворителем № 646 или ацетоном в зави­
симости от загрязнений.

Поверхность, облицованная декоративной плен­
кой, хорошо выдерживает воздействие воды, спир­
та и других химических веществ, но неустойчива к

механическим, повреждениям, поэтому щиты, обли­
цованные декоративной пленкой, необходимо отде­
лывать.

Д л я  этой цели в Г Д Р  применяют специальные 
лаки (полиэфирные, нитроцеллюлозные и кислот­
ного отверждения). Н а наших предприятиях для 
отделки мебели, облицованной декоративной плен­
кой, используют полиэфирные лаки  «Политекс» и 
«Садотекс» и нитроцеллюлозные матовые лаки «Ал­
колит» или НЦ-243 и др. Нужно отметить, что ад ­
гезия полиэфирных лаков на поверхностях, облицо­
ванных декоративной пленкой, гораздо хуже, чем 
адгезия полиэфирных лаков на поверхностях, обли­
цованных строганой фанерой. Поэтому при транс­
портировке детали, облицованные декоративной 
пленкой и покрытые полиэфирным лаком, нужно 
хорошо упаковать, чтобы не было отставания лака.

Все остальные операции отделки такие же, как 
и при отделке деталей, облицованных строганым 
шпоном. Толщина лаковой пленки 300— 350 мм, р ас ­
ход л ака  750—800 г/м2.

Мебель, облицованная декоративной пленкой, 
дешевле, чем мебель, облицованная строганым шпо­
ном.

Ножки корпусной мебели из термопластов
Б. М . БРАЙ НМ АН —  У кргипром ебель

И зготовление ряда  конструкционных элемен­
тов мебели из массивной древесины является 
«узким местом» на многих мебельных пред­

приятиях. К таким элементам относятся, в частно­
сти, ножки мебельных изделий. Ножки изготовляют 
из черновых мебельных заготовок твердой листвен­
ной древесины крупных сечений. Предприятия ис­
пытывают острую нехватку в таком сырье. Н аряду 
с 'этим, изготовление ножек из древесины требует 
больших затрат  труда на механическую обработку 
и отделку.

Указанные причины требуют искать замену дре­
весины при изготовлении мебельных ножек други­
ми материалами, в том числе пластмассами. В не­
которых случаях эта замена осуществлялась меха­
нически без учета конструктивных и технологиче­
ских особенностей полимерных материалов. В част­
ности, на ряде предприятий Украины применялась 
подсадная ножка из капрона с центральным вин­
том, имеющая сплошное круглое сечение, аналогич­
но деревянной. Т акая  ножка удобна в установке, 
однако она обладает рядом существенных недостат­
ков:

большая толщина материала ножки предопреде­
ляет длительный цикл литья под давлением (и со­
ответственно высокую себестоимость), а такж е боль­
шие остаточные напряжения;

нож ка имеет большую разнотолщинность (от
4,5 мм  в нижней части до 20 мм  в верхней), что про­
тиворечит технологическим нормам, допускающим 
разницу в толщине стенок детали не более чем в

УД К 684.412.4

2,5 раза, и такж е приводит к остаточным нап ряж е­
ниям;

в узле соединения такой ножки со щитом из 
стружечной плиты возникают большие реактивные 
усилия при воздействии на конец ножки попереч­
ной силы (например, при транспортировке изде­
лия),  так  как  расстояние от оси крепления до край­
ней точки сечения невелико (порядка 25 мм).

С точки зрения технологии литья пластмассо­
вых изделий и исключения остаточных напряжений 
наиболее рационально изготовление ножек пусто­
телой конструкции со стенками одинаковой тол­
щины.

Пустотелая пластмассовая ножка

В институте «Укргипромебель» разработана  кон­
струкция пустотелой пластмассовой ножки с креп­
лением на винтах и гайках через фланец (см. ри­
сунок). Применяемые винты — М5 или Мб, по три 
винта на одну ножку. К небольшим изделиям (тум­
бочкам) возможно крепление шурупами диаметром 
4 мм.
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Отметим, что конфигурация ножки может быть 
и иной. Тонкостенность и равнотолщинность конст­
рукции обеспечивает хорошие условия для литья 
таких ножек в высокопроизводительных термо- 
пластавтоматах  при автоматическом цикле 40— 
50 сек, с применением многоместных форм.

Себестоимость производства -таких ножек колеб­
лется в пределах 15— 26 коп. в зависимости от ко­
личества мест в литьевой форме, разм ера ножки и 
материала.

Основным преимуществом конструкции таких 
ножек является то, что опорная площадь крепления 
ножек к щиту увеличена, винты крепления разнесе- 

.ны на значительное расстояние друг от друга, б ла­
годаря чему реактивные усилия в месте крепления 
ножек винтами сравнительно невелики.

Пустотелые ножки, изготовленные из полипро­
пилена на термопластавтомате, испытывались на 
прочность при изгибе на универсальной машине 
УММ-6. Ф ланец ножки крепился винтами Мб и 
квадратными гайками. Поперечная нагрузка при­
лагалась  к концу ножки на расстоянии 10 мм  от 
торца. Н ож ки выдерж али усилие 130— 140 кгс, пос­
ле чего испытания были прекращены. Не получив 
никаких повреждений, детали восстановили свою 
форму. По данным В П К ТИ М а, нормативный пока­
затель  прочности ножек для корпусной мебели р а ­
вен 90 кгс.

Ножки испытывались такж е на прочность при 
сжатии, где без признаков разрушения выдержали 
нагрузку 1000 кгс.

Основными рекомендуемыми термопластичными 
материалами для изготовления пустотелых пласт­
массовых ножек являются светостабилизированные 
полипропилен и полиэтилен низкого давления.

При невысокой стоимости эти материалы обла­
дают достаточно хорошими конструкционными к а ­
чествами. Они исключительно водостойки, не боят­
ся сырости, изменения влажности воздуха. П оли­
этилен и полипропилен — один из наиболее стой­
ких к светостарению распространенных термопла­
стов. Эти материалы хорошо противостоят ударным 
нагрузкам.

Полиэтилен низкого давления морозостоек (до 
минус 50°С), однако он обладает меньшей твер­
достью и теплостойкостью, чем-полипропилен. П о­
липропилен разруш ается при ударах, если темпера­
тура воздуха ниже минус 5°С. Это следует учиты­

Вода, используемая в компрессорной станции,
поступает на первичное охлаждение в холо­

дильники ХРК-5, которые вмонтированы непо­
средственно в компрессорные машины 2 ВП 10/8. 
Вторичное охлаждение воды осуществляется в кон­
цевых холодильниках перед входом в распредели­
тельный коллектор. Расход  воды на одну машину 
2 В П  10/8 составляет 2,7 м3/ч. Н а  вторичное о х л аж ­
дение требуется 1 м3 воды. Таким образом, потери 
условно чистой воды составляют 3,7 м3/ч  на одну 
машину.

вать при транспортировке таких ножек в зимних 
условиях (мебель перевозится без установленных 
ножек).

Следует помнить, что полиэтилен низкого д авл е­
ния и полипропилен — кристаллизующиеся термо­
пласты и их свойства зависят от режима переработ­
ки (температуры, формы, режима охлаж дения).

Необходимая жесткость пустотелых пластмас­
совых ножек из указанных материалов высотой до 
180—200 мм  обеспечивается при верхнем диаметре 
конической части 55—-56 мм  и толщине стенки 4— 
5 мм. При высоте ножек до 150 мм  верхний диаметр 
конической части ножки может быть 50 мм. Обе­
спечение необходимой жесткости при высоте ножки 
более 200 мм  может быть достигнуто применйшем 
пластмасс с модулем упругости при изгибе не ме­
нее 19 000 кгс/см2 или армированием изделий ме­
таллическими вставками.

Прекрасными материалами для изготовления 
пластмассовых пустотелых ножек практически лю­
бых размеров могут стать полиформальдегид, сопо­
лимер АБС.

Пустотелые ножки из полипропилена и поли­
этилена низкого давления, разработанные институ­
том «Укргипромебель», внедрены на ряде предприя­
тий республики (Киевское опытное предприятие 
«УТОГ», Днепропетровский опытно-эксперимен­
тальный фурнитурный завод и др.).

Имеются положительные заключения мебельных 
предприятий Днепропетровска и Киева, выпускаю­
щих мебель с пластмассовыми ножками. Институт 
продолжает работу по совершенствованию конст­
рукции пластмассовых ножек и узлов их крепления, 
а такж е по применению новых материалов как тер ­
мопластичных, так и термореактивных.

Применение пластмассовых ножек описанной 
конструкции дает значительный экономический 
эффект. Экономия черновых мебельных заготовок 
на 1 млн. изделий мебели при замене деревянных 
ножек на пластмассовые составляет 3200 м3 в год, 
экономия по себестоимости — около 400 тыс. руб.

Мебельные предприятия, получая по коопериро­
ванным поставкам готовые ножки, избавляются от 
необходимости их изготовления и отделки, что вы­
свобождает производственные площади, способст­
вует более углубленной специализации предприя­
тий, повышению производительности труда и куль­
туры производства.

УДК 621.5:684

Как правило, давление воды, поступающей в 
компрессорные станции из городской сети водопро­
вода, повышается. Типовые насосные станции не 
предусматривают редуцирования воды, поэтому при 
ее неравномерном распределении по закольцованно­
му трубопроводу создаются отклонения давления в 
пределах 2—3 ати от нормативного давления воды, 
используемой на технологические и бытовые нужды. 
Такие скачки давления увеличивают расход воды на 
холодильники первой и второй ступеней компрес­
соров.

Повторное использование воды после охлаждения компрессоров
Л. П. ФУНЕРОВ —  М осковский м ебельно-сборочны й комбинат №  2
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Эту воду при небольших затратах  на перекачку 
и обслуживание можно использовать в системах 
мокрой очистки дымовых газов в котельной и для 
водяных завес пульверизационных кабин отделоч­
ных цехов.

Установка для перекачки воды из компрессорной 
станции в котельную на скрубберы, показанная на

рисунке, состоит из насоса (позиция 1), сборного 
блока 2, запорных вентилей 3, трубопровода 4 и пе­
реливной трубы 5. Насос 1 включается при работе 
не менее трех машин, так  как  при меньшем 
объеме необходимо иметь систему автоматики, под­
держивающей определенный уровень в баке.

Установка повторного использования воды после 
охлаждения компрессоров и концевых холодильни­
ков действует на комбинате около года. З а  это вре­
мя серьезных недостатков в ней не обнаружено.

Контроль за работой перекачивающего насоса 
осуществляют машинисты компрессорной станции. 
Он сводится к своевременному включению насоса и 
контролю за лампой-указателем наличия н ап ряж е­
ния на электродвигателе насоса.

Баланс расхода воды на одну компрессорную м а ­
шину принят в соответствии с паспортными данны ­
ми компрессора (45 л  в минуту). Всего на нашей 
компрессорной станции имеется шесть машин. К оэф ­
фициент одновременности их работы равен 0,83. 
Компрессорная работает в две смены. Вся вода по­
сле охлаждения компрессоров поступает на мокрую 
очистку газов, где она используется полностью.

Экономический эффект от внедрения описанной 
установки и повторного использования воды после 
охлаждения компрессоров составляет 5136 руб. за 
год.

Приспособление для нарезки резьбы
Л. И. Ш КЛЯЕВА —  Нововятский комбинат древесны х плит

Н а любом предприятии в системе внутризавод­
ского транспорта большой удельный вес з а ­
нимают электропогрузчики разных типов. О д­

на из наиболее часто встречающихся неисправнос-

Приспособление для нарезки резьбы на оси ве­
дущего колеса электропогрузчика

тей их -— смятие резьбы на конце оси ведущего ко­
леса. Приходится разбирать  весь ведущий мост,

УД К 621.86/.87

снимать деталь, отправлять ее на токарный станок 
для нарезания резьбы, после чего снова собирать.

Н а Нововятском комбинате древесных плит 
№  41 изготовлено и применяется специальное при­
способление для нарезки резьбы под гайку на оси 
ведущего колеса электропогрузчика (см. рисунок). 
Приспособление состоит из корпуса 3, втулки 5 и 
резца 2.

Теперь для нарезки резьбы на оси ведущего ко­
леса ведущий мост не разбирается, а только сни­
мается гайка. Приспособление надевается на ось 7 
до отказа, чтобы граница резьбы на оси совпала с 
положением резца 2, и закрепляется винтами 6. Р е ­
зец подводится к оси и прочно закрепляется в кор­
пусе винтом 1. Корпус навинчен на втулку 5. Когда 
приспособление закреплено на оси, можно нарезать 
резьбу.

С помощью рукояток 4 корпус поворачивают и 
свинчивают со втулки. Резец нарезает на оси по­
грузчика резьбу с таким ж е  шагом, как  на втулке 
приспособления. Ослабив винты 6, приспособление 
снимают с оси. Остается выточить соответствующую 
гайку, и погрузчик готов к работе.

Использование приспособления для нарезки 
резьбы на оси ведущего колеса позволило сэконо­
мить при ремонтных работах 132 руб. за год.
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В научно -исследовсыпельских инс$пшпцй1ах

Совершенствовать технологию и оборудование лесопильного производства 
(обзор работ СибНИИЛПа)

УД К 674.093.001.5(571.1+571.5+571.6)

Отделение лесопиления и деревооб­
работки Сибирского научно-иссле­
довательского института лесной 

промышленности (С ибН И И ЛП ) зани­
мается совершенствованием технологии 
лесопильного и деревообрабатывающего 
производств и разработкой нового высо­
копроизводительного оборудования при­
менительно к  древесному сырью Сибири 
и Дальнего Востока. Отличия в качест­
венных и размерных характеристиках 
этого сырья обусловливают специфиче­
ские требования к  схемам раскроя, к  по­
строению лесопильных потоков, к соста­
ву применяемого в них оборудования.

Исследованиями, проведенными на со­
сновом и кедровом пиловочнике, уста­
новлено, что бревна диаметром от 38 до 
52 см предпочтительнее раскраивать с 
выпиловкой на первом проходе бруса 
высотой 0,3—0,4 диаметра бревна. Это 
хорошо согласуется с результатами ис­
следований, проведенных Ю. Р . Бокща- 
ниным (С вердН ИИ Пдрев) на листвен­
ничном пиловочнике и Н. П. К ра­
шенинниковым на сосновом диаметром 
20—40 см. Применение указанной схемы 
раскроя позволяет повысить коэффициент 
сортности пиломатериалов на 10—15%.

Наш институт разработал типы лесо­
пильных потоков для предприятий Сиби­
ри и Дальнего Востока. Значительно по­
высит эффективность лесопильного про­
изводства в восточных районах страны 
создание лесопильных потоков с голов­
ными ленточно-пильными станками. Ана­
лиз состава сырья, заготавливаемого в 
районах Восточной Сибири и Дальнего 
Востока, показал, что на каж дом дейст­
вующем лесопильном предприятии с че­
тырьмя и более лесорамами целесооб­
разно иметь потоки с ленточно-пильны­
ми станками производительностью 150— 
200 тыс. м3 распиливаемого сырья.

Индивидуальному раскрою в таких 
потоках следует подвергать фаутные 
бревна диаметром от 38 см и выше, что 
повысит выход качественных пиломате­
риалов до 5%. Переработку крупномер­
ного сырья, распиловка -которого затруд­
нена в потоках с лесопильными рамами, 
такж е надо производить в потоках с 
ленточно-пильными станками. Освобож­
дение рамных потоков от распиловки 
указанного выше сырья даст возмож ­
ность осуществить их комплексную ме­
ханизацию и автоматизацию и в резуль­
тате этого повысить производительность 
труда на 30—35%.

Институт разработал следующее обо­
рудование для потоков, распиливающих 
среднее и крупномерное сырье:

1. Устройство для полуавтоматической 
сортировки боевен УПС-2-3 предназна­
чено для отбора бревен по диаметрам 
на продольном транспортере в период 
выкатки сырья и в заводском бассейне 
перед подачей его в распиловку. В эту 
линию входит синхронно-копирующее 
устройство СКУ-3/10 на 10 адресов, при­

вод к  нему, центральный пульт управле­
ния, 11 электромеханических сбрасыва­
телей бревен ЭМ66, 5 пультов местного 
управления (один на два сбрасывателя). 
Линию обслуживает один оператор. П од­
бор бревен по диаметрам для распилов­
ки на лесопильных рамах или групп диа­
метров бревен для укладки их в штабе­
ля производится оператором визуально 
по нанесенным на торцах обозначениям 
диаметров бревен. В зависимости от диа­
метра оператор направляет бревна для 
автоматического сбрасывания в соответ­
ствующие дворики бассейна или в кар­
маны на транспортере, задавая заблаго­
временно адреса синхронно-копирующе- 
му устройству с пульта управления. 
Электромеханические сбрасыватели бре­
вен установлены против каждого двори­
ка бассейна или подштабельного места 
(кармана). С цепи транспортера бревна 
сбрасываются двумя рычагами с заост­
ренными гребенками на концах. Оба ры­
чага под действием электромагнита од­
новременно поворачиваются до сцепле­
ния с боковой поверхностью бревна. 
После врезания гребенок в бревно оно 
сбрасывается силой тяги транспорте­
ра. Синхронно-копирующее устройство 
СКУ 3/10, предназначенное для дистан­
ционного управления сбрасывателями 
бревен, — барабанного типа. Копирова­
ние осуществляется с помощью шапиков. 
Электрическая схема устройства УПС-2-3 
проста, она построена на серийно вы­
пускаемых элементах. Автоматизация 
сортировки бревен позволяет получить 
годовой экономический эффект 20— 
80 тыс. руб. в зависимости от объема 
производства. Устройство УПС-2-3 внед­
рено на Красноярском ЛК, Красноярском 
ДОКе, Хороком ДОКе, Ачинском ДОЗе, 
Игарском Л П К  и на ряде других пред­
приятий Сибири и Дальнего Востока.

2. Комплекс оборудования' для автома­
тизированного управления лесопильны­
ми рамами первого и второго ряда раз­
работан с учетом особенностей распилов­
ки на лесозаводах Сибири бревен диа­
метром 16—65 см.

В комплекс оборудования для лесо­
пильных рам первого ряда входит:

впередирамная заж имная тележка с 
тросовым приводом, который сокращает 
продолжительность впередирамных опе­
раций на 25— 30% по сравнению с те­
лежками ПРТ-8, имеет дистанционное 
управление, позволяющее автоматически 
выполнять разжим бревна и откатку те­
лежки; тросовый привод устраняет про­
скальзывание тележки при трогании ее 
с места и во время входа бревна в валь­
цы. Это позволяет сократить время пе­
редвижения тележки при откатке и по­
даче бревен в лесопильную раму;

поддерживаю щая впередирамная те­
лежка, обеспечивающая надежный раз­
ворот бревен и установку их по по­
ставу;

пульт управления лесорамой и около- 
рамным оборудованием;

автоматизированный механизм подачи 
лесопильных рам на базе электродвига­
теля постоянного тока по системе «ге­
нератор—двигатель» и «выпрямитель — 
двигатель», позволяющий регулировать 
скорость подачи в зависимости от вели­
чины загрузки основного электродвига­
теля.

Д ля подъема передних и задних во­
рот лесопильной рамы установлен элект­
родвигатель с дистанционным управле­
нием.

Автоматизированное оборудование для 
управления пильными рамами второго 
ряда состоит из рольганга, двухсекци­
онного брусоперекладчика с поштучной 
выдачей бруса, трех манипуляторов, 
центрирующих брус по поставу в зави ­
симости от длины ведущего и прижим­
ного роликов, и механизма изменения 
скорости движения бруса при заходе в 
вальцы лесопильной рамы.

3. В 1969— 1970 гг. институт разрабо­
тал и внедрил на Усть-Абаканском Л Д К  
автоматический привод к механизму по­
дачи лесопильных рам РД75 и РДПО. 
Он обеспечивает автоматическое плавное 
регулирование скорости подачи в преде­
лах 1 : 10 по высоте пропила и по з а ­
грузке главного двигателя лесопильной 
рамы. Пуск и реверс автоматизированы, 
жесткость механической характеристики 
12% в номинальном режиме. В состав 
привода входят электродвигатель посто­
янного тока (6 кет, 220 б); электрошкаф, 
в котором размещены выпрямитель, блок 
управления, релейная аппаратура и за ­
щита; устройство для автоматического 
регулирования скорости подачи по высо­
те пропила; трансформатор тока в цепи 
главного двигателя для автоматическо­
го регулирования скорости подачи по 
мощности главного двигателя; тахогене- 
ратор. Привод подключается к электри­
ческой цепи (380 в, 50 гц), имеется ну­
левой провод для управления и пита­
ния силовой цепи.

4. Механизм поштучной выдачи досок 
к обрезному станку состоит из следую­
щих узлов: наклонного транспортера с 
упорами, производящего разборку и 
ориентацию необрезных досок узкой 
пластью вверх; накопительного транс­
портера, который является буферным 
устройством, осуществляющим накопле­
ние досок и их поштучную выдачу на 
стол обрезного станка. Этот механизм 
устанавливается под навесными роль­
гангами от лесопильных рам первого и 
второго ряда. Доски и горбыли посту­
пают в бункер, образованный наклон­
ной плоскостью (склизами) со стороны 
рольганга и наклонным транспортером с 
упорами, укрепленными на цепях на­
клонного транспортера. Эти упоры ори­
ентируют каждую  доску параллельно 
оси транспортера, а такж е узкой пластью 
вверх, и передают их на накопительный
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транспортер. Механизмы поштучной вы­
дачи досок к  обрезному станку успешно 
эксплуатируются на Красноярском ДОКе, 
в Предивинском леспромхозе, на Аскиз- 
ском Л П К , Красноярском Д О Зе Крас- 
ноярокгэсстроя и других предприятиях. 
В 1971 г. по заданию Минлеспрома СССР 
Иркутский ремонтно-механический з а ­
вод по технической документации 
С ибН И И Л П а выпустит 30 механизмов 
поштучной выдачи досок к  обрезному 
станку. Экономический эффект от внед­
рения одного такого механизма в лесо­
пильном потоке составляет 45— 
50 тыс. руб.

5. Комплект устройств для смены пиль­
ных рамок в широкопросветных лесо­
пильных, рамах Р Д 110 позволяет при 
отсутствии крупномерного сырья перио­
дически использовать (мелкий лес, рабо­
тая в режиме среднепросветных лесо­
пильных рам. Устройства внедрены на 
Усть-Абаканском Л Д К  и Черногор­
ском Л Д К . К аж дое из них дает в год 
25 тыс. руб. экономии.

6. Разработан метод повышения изно­
состойкости зубьев рамных пил путем 
наплавки твердосплавных пластинок 
(«Стеллит-В ЗК »). Пилы, оснащенные 
твердым сплавом, работаю т на лесо­
пильных рамах 8 ч без переточки. Создан 
полуавтоматический станок модели 
ПАС-2М и разработано руководство по 
монтажу, наладке и эксплуатации станка. 
Разработаны  режимы профильной боко­
вой заточки, а такж е рекомендации по 
организации централизованной пилоправ- 
ной мастерской с участком наплавки на 
пилы твердого сплава на М аклаковеком 
лесокомбинате, модернизировано обору­
дование для профильной заточки таких 
пил. Производственные испытания на 
Красноярском ДО К е рамных пил, осна­
щенных сплавом «Стеллит-ВЗК», под­

твердили их работоспособность. Расчет­
ная экономическая эффективность от 
внедрения наплавки на зубья рамных 
пил пластинок твердого сплава состав­
ляет 20—25 тыс. руб. в год для 4-рам- 
ного лесопильного цеха.

В результате проведенных исследова­
ний дровяной сосновой древесины уста­
новлен размерно-качественный состав ее, 
выявлены виды и размеры пороков, из- 
за которых деловые сортименты перево­
дятся в дрова, разработаны принципи­
альная схема технологического потока, 
способы раскроя и виды пилопродукции, 
обеспечивающие с большей экономиче­
ской эффективностью использование дро­
вяного долготья в качестве исходного 
сырья для выработки тары, черновых 
заготовок, клепки и др.

Индивидуальный раскрой дровяной 
древесины по сегментно-тангенциальной 
схеме на мелкую специализированную 
пилопродукцию позволяет до 60—70% 
дровяных бревен эффективно перераба­
тывать в местах непосредственной их 
заготовки, на нижних складах лесозаго­
товительных предприятий.

В таблице приведены результаты 
опытных распиловок дровяных сосновых 
бревен на ящичную тару в сравнении с 
результатами переработки на эту про­
дукцию пиловочника III сорта.

В течение ряда лет СибНИ ИЛП  раз­
рабатывает технологию, оборудование и 
нормы расхода дровяного соснового 
сырья для производства ящичной тары 
в леспромхозах Сибири, предназначен­
ной для продовольственных товаров и 
промышленной продукции (ГОСТ:
13356—67; 13357—67; 13358—67; 13359— 
67; 13360—67; 13361—67 и 8872—63).
Указанные ГОСТы охватывают около 
50% типоразмеров малогабаритной

Показатели
Пиловоч­
ник II I

Д ровяная д р е ­
весина по 

ТУ 13-01-06-66
сорта и ГОСТ3243—46

Полезный выход, % 
Себестоимость 1 ж3,

50,0 21,05

руб ................................ 38,45 28,47
Оптовая цена 1 ж 3

продукции, руб . . 53,50 53,50
Результаты  реали за­

ции ............................. 15,05 25,03
Затраты  на 1 руб.

товарной п родук­
ции, р у б ..................... 0,72 0,53

П р и м е ч а н и е .  Стоимость 1 ж 3 пиловоч­
ника II I  сорта и 1 ж ” дровяной древесины приня­
та соответственно 14 р. 90 к. и 1 р. 90 к. (по 
прейскуранту 07 —03).

ящичной тары. Исследования велись с 
учетом усредненных размеров деталей 
этой тары.

Целесообразность переработки дровя­
ного сырья на ящичную тару в леспром­
хозах подтверждается следующими дан­
ными. Как видно из приведенной табли­
цы, стоимость 1 ж3 дровяного сырья при­
нята 1 р. 90 к. (по прейскуранту 07—
03 франко — нижний склад леспромхо­
за). Если ж е потребуется сконцентриро­
вать переработку дров в неокольких 
крупных леспромхозах одного края или 
одной области при необходимости пере­
возки дровяного сырья на автомашинах 
или доставке сплавом по реке 1 м3 его, 
согласно тому ж е прейскуранту, будет 
стоить уж е 3 р. 90 к. В этом случае 
рентабельность от переработки дров не­
сколько снизится, однако останется до­
статочной для получения хороших эко­
номических показателей. Процент рента­
бельности составит 40,86.

А. С. Козак

Н а  в т х  с с с ?

Выставка, посвященная производству тары

Посетители выставки, открывшейся летом этого года в 
одном из залов павильона «Лесная промышленность и 
лесное хозяйство», знакомились с успехами тарной про­

мышленности в нашей стране. Благодаря вводу в эксплуатацию 
специализированных предприятий за  прошедшее пятилетие вы­
пуск комплектов для производства экономичных видов много­
оборотной тары увеличился в 5,7 раза. В 3 раза выросло произ­
водство комплектов для упаковки экспортной продукции, в
1,4 раза — для упаковки плодоовощей.

На выставке были представлены схемы разработанных 
ЦНИ ИМ Э лесопильно-раскроечных потоков для переработки 
низкокачественного сырья мягких лиственных пород, внедре­
ние которых позволит получить прибыль до 14 руб. на 1 ж3 
перерабатываемого сырья. Эти схемы позволяют при проекти­
ровании новых и реконструкции действующих раскроечных 
цехов выбрать оптимальный технологический вариант в зави­
симости от размеров, качества, объема перерабатываемого 
сырья и требований, предъявляемых к получаемой продук­
ции.

Значительно облегчает и упрощает погрузочно-разгрузоч­
ные работы металлический контейнер, предназначенный для 
перевозки ящичных комплектов. Это работа фирмы «Мос- 
промтара» бывш. Всесоюзного объединения «Союзпромтара» 
Минлеспрома СССР.

В Полевском леспромхозе по проекту П КБ Свердлеспро- 
ма построен механизированный тарный цех, перерабатываю­
щий в год 48 тыс. ж3 сырья. Д о 1969 г. тарную дощечку транс­

портировали в пачках, которые обвязывали проволокой и 
грузили только в крытые вагоны ручным способом. Н а эту 
операцию затрачивалось много времени. Применение ящиков- 
контейнеров при погрузке тарной дощечки в вагоны позво­
лило поднять производительность труда в тарном цехе. 
В этом же леспромхозе внедрена транспортировка тарной до­
щечки в цилиндрических пакетах. П акет имеет диаметр 1,35 ж, 
длину 1,5—2,8 ж и формируется в специальной установке, со­
зданной рационализаторами предприятия.

Н а тарной лесопильной раме РТ-2 нельзя распиливать л а ­
феты шириной более 300 мм (в нижнем отрубе). На Василь­
евском лесокомбинате на базе двухпильного обрезного станка 
Ц2Д-5А создан широкопросветный многопильный станок, на 
который устанавливают 15— 18 круглых пил. Он имеет просвет 
710 мм, что позволяет распиливать лафеты шириной до 600 мм. 
С внедрением новой технологии раскроя круглого леса на 
тарные дощечки, предусматривающей использование модер­
низированного станка Ц2Д-5А, становится возможным свести 
отходы древесины до минимума, значительно повысить к а­
чество продукции и производительность труда.

Отдельный стенд был предоставлен Бурятскому мебельно­
деревообрабатывающему комбинату, который применил пра- 
грессивную технологию производства ящичных комплектов с 
использованием тарных лесопильных рам РТ-2 (см. рисунок). 
Годовой выпуск ящичных дощечек на комбинате — 20 тыс. ж3. 
Прибыль от применения данной технологии в 1970 г. соста­
вила 212 тыс. руб. Отличительными особенностями ее являю т­
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ся: поточность с полной механизацией производства и удале­
ния отходов, уменьшение расхода сырья на единицу продук­
ции до 15% благодаря применению пил в поставе толщиной
1,4 мм, увеличение производительности труда до 30% в ре­
зультате изменения конструкции узлов рамы (показаны схемы 
пильной рамы, верхней и нижней поперечин до и после рекон­
струкции). М одернизация пильной рамки рамы РТ-2, осу­
ществленная рационализаторами комбината, позволила расши­
рить постав до 300 мм и установить 25 пил вместо 10.

Технологический процесс производства ящичных комплектов 
на базе тарных лесопильных рам:

1 — пакеты  брусьев; 2 — мостовой кран; 3 — поперечный цепной 
транспортер; 4 — роликовы й транспортер; 5 — ленточный транспортер; 
6 — однопильны й торцовочны й станок ЦПА-2 с прям олинейны м пере­
м ещ ением пилы; 7 — двухпильны й обрезной станок Ц2Д-5А; 8 — л е н ­
точный транспортер  КЛ5050; 9 — транспортер с винтовыми роликам и; 
10 — поперечны й цепной транспортер П РД -2; 11 — лесопильны е рам ы  
РТ-2; 12 — п озадирам н ы й  рольган г; 13 — торцовочны е м аятниковы е 
стан ки  ЦМ Э-2; 14 — сортировочны й стол; 15 — стол д л я  увязки  тарны х 
ком плектов; 16 — поддоны ; 17 — цепной скребковы й транспортер 
ТОЦ16-4; 18 — бункер д л я  опилок; 19 — ленточный транспортер; 20 — 

бункер д л я  кусковы х отходов

Посетители павильона знакомились с внедренными на Лю- 
бимском лесопильном заводе им. КИМ схемами производства 
(на базе станка ЦДТ-6-2, а такж е на базе лесопильных рам) 
клепки для заливных бочек из низкокачественной лиственной 
древесины. Эти схемы предусматривают индивидуальную рас­
пиловку фаутной и деловой древесины, что позволяет довести 
расход сырья на 1 м3 клепки до 3,97 м3 и выработку на од­

В Техническом управлении Минлеспрома
В июне 1971 г. в Техническом управлении Минлеспро- 

ма СССР состоялось совещание, которое рассмотрело состоя­
ние работ и предложения Уральского лесотехнического ин­
ститута по внедрению лигноуглеводных древесных пластиков.

В совещании (под председательством начальника Техни­
ческого управления Минлеспрома СССР Г. К. Ступнева) при­
няли участие представители Государственного комитета Сове­
та Министров СССР по науке и технике, Ц НИ ИФ а, ЦНИИМ Э, 
Гипродревпрома, Гипролеспрома, ВНИИдрева, УкрНИИЛХа.

Совещание, заслуш ав и обсудив доклад проф. В. Н. П ет­
ри, под руководством которого в УЛТИ в течение 10 лет ве­
дутся научные исследования, связанные с получением лигно­
углеводных пластиков, отметило, что анализ работ УЛТИ и 
более чем двухлетний опыт -работы цеха по производству лиг­
ноуглеводных пластиков в Ш амарском леспромхозе показы­
вают: технология производства лигноуглеводных пластиков 
имеет много существенных недостатков. Один из основных — 
низкая производительность прессового (основного) оборудо­
вания. Так, цикл прессования пластиков при прочих равных 
условиях в 10— 12 раз длительнее цикла прессования древес­
ностружечных плит. Лигноуглеводные пластики имеют значи­
тельную краевую зону с незавершенной реакцией лигноугле- 
водного комплекса древесины (10-—15% площади плиты). На 
1 м3 лигноуглеводных пластиков расходуется 2,5—3 м3 древес­

ного рабочего до 0,55 м3. Прибыль от производства 1 м3 клеп­
ки составляет 12 руб.

«Волгопромтара» — высокомеханизированное, специализи­
рованное объединение, выпустившее в 1970 г. товарной про­
дукции на 8,5 млн. руб. Освоение производства тонкостенных 
ящиков, сшитых проволочными скобами, дало предприятию 
прибыль 29,4 тыс. руб., расход древесины сократился на 10%.

Выпуск тонкостенных плодоовощных лотков на проволоч­
ных скобах, разработанных НИЛтарой, впервые в СССР был 
освоен на Лабинской тарной фирме. Д ля производства тонкой 
дощечки успешно используется ножерезательный станок НДТ, 
что обеспечивает ее высокое качество и повышает полезный 
выход данной продукции на 20%. На выставке была показана 
схема процесса производства тонкостенных лотков №  5 по 
ГОСТ 13359—67.

Центральная конструкторско-технологическая лаборатория 
тары (Ц К ТЛ тара) Минрыбхоза СССР разработала новую 
технологию производства остовов деревянных бочек из пред­
варительно изогнутых клепок. Эта технология позволяет сов­
местить изгиб и гидротермическую обработку клепки с фикса­
цией стрелы прогиба по форме готовой бочки в одной машине, 
повысить производительность труда и высвободить дополни­
тельную производственную площадь в результате исключения 
операций проварки, стяжки, выравнивания провесов и обжига 
остовов, сократить число рабочих, повысить качество бочковой 
тары и устранить лом клепки в остовах.

Среди экспонатов выставки следует отметить спаренные 
гвоздезабивные станки для механизированной сколотки дере­
вянных ящиков любых габаритов, клепкофуговальный станок 
для двустороннего фугования кромок плоских пиленых кле­
пок остовов бочек емкостью от 50 до 250 л, клепкострогаль­
ный станок для двусторонней строжки (с выборкой пуковой 
выемки на внутренней плоскости) плоских пиленых клепок.

Был представлен такж е широкий ассортимент картонной 
и деревянной тары. Ящик из гофрированного картона с пено- 
полистирольными амортизаторами, предназначенный для упа­
ковки, хранения и транспортировки электроаппаратуры, точ­
ных и высокочувствительных приборов; фанерный ящик с 
вкладышем из покрытой полиэтиленом бумаги, используемый 
для транспортировки продовольственных товаров; картонные 
барабаны для сыпучих, пастообразных продуктов, а также 
жидкостей, отличающиеся высокой механической прочностью 
и легкостью; многооборотный неразборный фанерный ящик со 
съемной крышкой, предназначенный для кондитерских изде­
лий. Строителей заинтересовал многооборотный ящик 
(ГОСТ 12913— 67) для упаковки, хранения и транспортировки 
стекла. Он удобен в обращении, позволяет получить эконо­
мию лесоматериалов и снизить бой. стекла на 4%.

М. 3. Калихман

С1нф  о /г л а с и л

СССР
ного сырья, тогда как на 1 м3 древесностружечных плит тре­
буется 1,5— 1,7 м3 сырья.

Качество лигноуглеводных пластиков не может быть при­
знано удовлетворительным. По физико-механическим свойствам 
они соответствуют древесностружечным плитам марок ПС-1 и 
ПС-3 группы А или ПТ-1 и ПТ-3 группы Б, но при этом их 
объемный вес в 1,5-—2 раза больше. Поверхность пластиков 
крайне неравномерна по тону окраски, они обладают значи­
тельным короблением и большой разнотолщинностью.

Технико-экономические показатели производства лигноугле­
водных пластиков характеризуются сравнительно высокими 
удельными капитальными вложениями, затраты труда в 
4—5 раз выше, чем при производстве древесностружечных 
плит.

Исследования УЛТИ в области получения лигноуглевод­
ных пластиков носят распыленный характер. Несмотря на то, 
что нет еще промышленной технологии производства пласти­
ков массового применения, институт занят поисками новых ви­
дав лигноуглеводных пластиков.

Совещание рекомендовало УЛТИ сосредоточить внимание 
проблемной лаборатории на разработке технологии производ­
ства пластиков для строительства — в первую очередь для на­
стила полов; оказать техническую помощь Ш амарскому лес­
промхозу, Шелеховскому Д О Зу и Херсонскому Ц БК  по со­
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вершенствованию технологии производства лигноуглеводных 
пластиков с тем, чтобы довести мощность цехов до проектной; 
разработать и представить на утверждение нормативную тех­
нологическую документацию, согласованную с ведущими по­
требителями, и определить потребность народного хозяйства в 
пластиках.

Решено такж е после завершения наладочных работ в од­
ном из строящихся цехов организовать межведомственную ко­
миссию для приемки технологии производства лигноуглевод­
ных пластиков и разработки рекомендаций по дальнейшему 
проведению работ (рекомендации рассмотреть в Техническом 
управлении министерства).

Участники совещания решили просить Министерство выс­
шего и среднего специального образования РСФСР пересмот­

реть текущий и перспективный планы научных исследований 
проблемной лаборатории УЛТИ с тем, чтобы направить иссле­
дования на разработку промышленной технологии и внедре­
ние в промышленность одного, наиболее эффективного вида 
лигноуглеводных пластиков.

Гипролеспрому поручено провести и представить Техниче­
скому управлению анализ технико-экономических расчетов 
производства пластиков, выполненных Уральским филиалом 
Гипролеспрома.

Совещание считает целесообразным до приемки технологии 
производства пластиков межведомственной комиссией воз­
держаться от пропаганды способа производства лигноуглевод­
ных древесных пластиков как в специальной, так и в общей 
печати.

/ 3  М и н и е с п /г о м е  С С С Р  и  1 ^ /3 , п р о ф с о ю з а

О школах коммунистического труда
Коллегия Минлеспрома СССР и Президиум Ц К  профсоюза 

рабочих лесной, бумажной и деревообрабатывающей промыш­
ленности СССР в совместном постановлении наметили меры 
по дальнейшему развитию школ коммунистического труда и 
повышению уровня их деятельности.

Обращается особое внимание на изучение материалов 
XXIV съезда КПСС, основ экономических знаний рабочими и 
служащими, широкую пропаганду передового производст­
венного опыта и проведение практических занятий на пред­
приятиях министерства. Н а предприятиях и в организациях, 
при фабрично-заводских и рабочих комитетах профсоюза со­
здаются общественные методические советы по руководству 
школами коммунистического труда, выделяются помещения 
для занятий, оборудованные необходимыми учебно-наглядны­
ми пособиями.

При изучении передового производственного опыта лучших 
предприятий и новаторов производства в мебельной промыш­
ленности учащиеся школ коммунистического труда в первую 
очередь будут знакомиться с опытом работы:

коллективов Московской мебельной фабрики № 3, Велико­
лукской мебельной фабрики по выпуску продукции высокого 
качества;

коллективов мебельных фирм «Кубань», «Тагил» по плани­
рованию социального развития предприятий и проведению на 
их основе мероприятий по специализации, повышению качества 
продукции и культуры производства;

Героев Социалистического Труда К. К. Базараса (обтеди- 
нение мебельных предприятий «Вильнюс»), П. Т. Аболтиньша 
(Рижский мебельный комбинат), Ю. П. Рыбака (Ж итомир­
ский мебельный комбинат), В. М. Куценко (Киевская мебель­
ная фабрика им. Бож енко);

по повышению производительности труда на основе ис­
пользования Щекинского метода на предприятиях объедине­
ния «Волгомебель» и Кишиневской мебельной фабрики № 2;

фирмы «Саратов», ММСК-1, ММСК-2, Свердловской ме­
бельной фирмы «Авангард» по бездефектной сдаче продукции 
с первого предъявления и ритмичной работе предприятий;

по внедрению хозяйственного расчета в цехах Электрогор- 
ского, Ивановского мебельного комбинатов, Московской ме­
бельной фабрики № 16, Ленинградской мебельной фабрики 
«Интурист» и др.;

по внедрению НОТ на ММСК-2, Краснодарском МДК, Р о ­
стовской мебельной фирме им. Урицкого, фирме «Татмебель» 
и др.

по материальному стимулированию мероприятий по по­
вышению производительности груда и внедрению технически 
обоснованных норм выработки на Чеховском мебельном ком­
бинате, мебельной фирме «Туламебель» и Ш атурском мебель­
ном комбинате.

На лесопильных и деревообрабатывающих предприятиях в 
школах коммунистического труда будут изучать опыт ра­
боты:

Героев Социалистического Труда Г. Е. П отапова (Тулун- 
ский Л ДК, Иркутской области), И. М. Хуттонена (П етрозавод­
ский Д С К ), М. В. Олехова (Архангельский Л Д К  им. Ленина), 
Г. Ф. Молостовской (экспериментально-производственный завод 
«Красный Октябрь» Ц Н П И М О Д а), А. И. Попова (Л Д К  №  1, 
г. Архангельск), Р. П. Севостьяновой (Тавдинский фанерный 
комбинат, Свердловской области);

Костромского фанерного комбината по усовершенствова­
нию технологического процесса по производству фанеры;

Московского завода древесностружечных плит и деталей 
по выпуску 100 тыс. м3 плит в год;

по внедрению хозяйственного расчета на Лобвиыском 
Л Д К ;

по механизации производственных процессов на предприя­
тиях объединения «Северолесоэкспорт» в г. Архангельске; 

Костопольского ДСК по освоению мощностей; 
по научной организации труда на Яснополянской фабрике 

картонно-бумажной тары, Саратовском тарном комбинате, 
Л Д К  им. В. И. Ленина и др.;

по балльной оценке качества полуфабрикатов и готовой 
продукции на спичечной фабрике «Маяк» (г. Рыбинск);

по внедрению новой техники для повторной сортировки 
спичечной соломки на спичечной фабрике «Красная звезда».

О предварительных итогах общественного смотра по экономии, бережливости, 
рациональному использованию лесосырьевых ресурсов, 
древесины, сырья и материалов

В постановлении коллегии Минлеспрома СССР, президиу­
ма Ц К  профсоюза рабочих лесной, бумажной и деревообра­
батывающей промышленности, президиума Центрального прав­
ления НТО лесной промышленности и лесного хозяйства, пре­
зидиума Центрального правления НТО бумажной и деревооб­
рабатывающей промышленности отмечено, что в ходе обще­
ственного смотра, проводимого в соответствии с Письмом ЦК 
КПСС, Совета Министров СССР, ВЦСПС и Ц К  ВЛКСМ  «Об 
улучшении использования резервов производства и усилении 
режима экономии в народном хозяйстве», от работников лес­

ной промышленности поступило 66,5 тыс. предложений, 75% 
которых внедрено. Предприятия отрасли получили около 
70 млн. руб. экономии.

За период смотра на предприятиях министерства исполь­
зовано отходов производства и вторичного сырья на 
9 млн. руб., сэкономлено на 3,7 млн. руб. древесины, 
62 млн. квт-ч электроэнергии, 943 тыс. т условного топлива, 
дополнительно вовлечено в производство значительное коли­
чество дров, лиственной и низкокачественной хвойной древе­
сины.

Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1971/Л
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З а  активное у^асГйе й достигнутые результаты в общест­
венном смотре награждены Почетной грамотой с  выделением 
денежной премии среди других коллективы:

Нелидовского домостроительного комбината (3 тыс. руб.)
Сыктывкарского Л Д К  (2 тыс. руб.)
Костромского фанерного комбината (2 тыс. руб.)
Мостовской мебельно-деревообрабатывающей фирмы «Юг» 

(2 тыс. руб.).
Ш умерлинского завода специализированных автофургонов 

(1 тыс. руб.).
Московского экспериментального завода древесностружеч­

ных плит и деталей (1 тыс. руб.).
Н арвской мебельной фабрики (1 тыс. руб.).
Р яд  участников смотра награж ден Почетной грамотой и 

премирован. Почетной грамотой и премией НТО бумдревпрома

награждены Первичные организаций НТО ЭлёктрогорскоГО ме­
бельного комбината, мебельной фирмы «Тагил», Ж итомирско­
го мебельного комбината, Львовского производственного объ­
единения мебельных предприятий, мебельной эксперименталь­
ной фабрики «Стандарт», ММСК № 2, Кировского мебельного 
комбината, Мытищинской мебельной фабрики, Бобруйского 
производственно-деревообрабатывающего объединения.

В постановлении о предварительных итогах общественно­
го смотра указано на необходимость организованно провести в 
декабре с. г. предусмотренную Положением о смотре массо­
вую проверку хранения, использования и учета сырья, мате­
риалов, топлива, химикатов, машин, оборудования, транспорт­
ных средств и расходования электроэнергии, обеспечить свое­
временное представление (к 1 февраля 1972 г.) документов по 
результатам смотра в Центральную смотровую комиссию.

Крибгика и библиография

Новый учебник по техническому нормированию

В нашей стране самый многочисленный отряд интелли­
генции — это техники. Подготовка техников в совре­
менных условиях имеет большое значение. Особенно 

важно, чтобы будущие техники имели прочные экономические 
знания, были хорошо знакомы с проблемами организации 
труда. И  не менее важно, чтобы молодой специалист хорошо 
разбирался в экономике своего предприятия, в вопросах тех­
нического нормирования труда, добивался наибольшей эффек­
тивности в работе своего производственного участка.

Этому поможет вышедший учебник для техникумов (вто­
рое издание) по техническому нормированию целлюлозно-бу­
мажной и деревообрабатывающей промышленности *. По срав­
нению с учебникам первого издания, вышедшим в 1964 г., дан ­
ный учебник значительно переработан с учетом новых условий 
планирования и экономического стимулирования. Он состоит 
из 17 глав, в них излагаются основы теории нормирования 
труда на предприятиях указанных отраслей (главы I— III), 
методика разработки норм (главы IV— IX ), техническое нор­
мирование в целлюлозно-бумажном (главы X—X II), лесопиль­
ном, мебельном, фанерном (главы X III—XV) и во вспомога­
тельных производствах (глава XVI). В главе XVII рассматри­
вается организация работы по техническому нормированию на 
предприятиях.

Авторы учебника, поставившие целью дать учащимся тех­
никумов знания по основам нормирования и методике норми­
рования труда в указанных производствах, с задачей справи­
лись. Учебник написан языком, понятным для читателя. После 
каждой главы приведены контрольные вопросы, а к формулам 
даны примеры с их расчетом, что облегчает читателю усвоение 
материала.

Д ля всех видов фотографии использования рабочего вре­
мени: индивидуальной, групповой, бригадной, самофотогра- 
фви, маршрутной, времени использования оборудования 
(стр. 57—90), хронометража (стр. 90— 107), фотохронометра­
ж а и фотографии производственного процесса (стр. 107— 111) 
приводятся соответствующие формы (1— 11) и таблицы >(4—

* Г. Б. К а с п а р о в ,  Д. Е. С и т х  и н а. Техническое нормиро­
вание на предприятиях целлюлозно-бумажной и деревообра­
батывающей промышленности, изд. 2-е, перераб. М., «Лес­
ная промышленность», 1970, 320 стр., цена 83 коп.

15), которые дают читателю ясное представление о материале, 
необходимом для разработки норм, и методике их расчета 
(стр. 119— 128).

Авторами учебника довольно полно разработаны вопро­
сы технического нормирования целлюлозно-бумажного произ­
водства (стр. 149— 197) и деревообрабатывающих произ­
водств — лесопильного, мебельного, фанерного (стр. 198—259). 
Соответствующими примерами и расчетами снабжена гла­
ва XVII «Организация работы по техническому нормированию 
на предприятиях».

Д о настоящего времени вспомогательные производства в 
ряде учебников выпадали из общих вопросов планирования 
производства и нормирования труда. Введением в учебнике 
специальной главы (стр. 260—299) авторы устранили этот су­
щественный недостаток и довольно подробно изложили норми­
рование труда на лесных окладах при выгрузке древесины из 
воды продольными транспортерами и элеваторами, на погру­
зочно-разгрузочных, автотранспортных и других работах, а 
такж е на работах, выполняемых в ремонтно-механических ма­
стерских на металлорежущ их станках. Последнее очень важно 
для техников-механиков, литература для которых в этой об­
ласти почти отсутствует.

К числу недостатков нового учебника можно отнести 
следующее: отсутствие нумерации формул, приведенных в 
учебнике, отсутствие схемы — классификации работ по НОТ. 
Не следовало ограничиваться только описанием направления 
работ в этой области (стр. 5), так как  вопросам научной ор­
ганизации труда в современных условиях придается большое 
значение. Поскольку технология целлюлозно-бумажного произ­
водства резко отличается от технологии лесопильно-деревооб­
рабатывающих производств (характер и условия труда в этих 
производствах совершенно различны), вполне целесообразно 
иметь отдельные учебники по этим двум отраслям промыш­
ленности.

Новый учебник может быть использован не только уча­
щимися техникумов, но и работниками предприятий указан­
ных отраслей промышленности, занимающихся вопросами тех­
нического нормирования труда.

Б. А. Копейкин
(Белорусский технологический институт им. С. М. Кирова)
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Внутризаводской хозрасчет деревообрабатывающих предприятий

В опросы внутризаводского хозяйственного расчета и, осо­
бенно, хозрасчетные отношения между различными под­
разделениями предприятий изучены еще недостаточно. 

К аж дое предприятие изыскивает свои пути и направления вне­
дрения внутризаводского хозрасчета. -Поэтому выпуск издатель­
ством «Лесная промышленность» книги канд. экон. наук, до­
цента Г. М. Самкнуло «Внутризаводской хозрасчет деревооб­
рабатываю щ их предприятий»* следует признать весьма свое­
временным.

Книга состоит из шести глав, которые освещают четыре 
основных вопроса внутризаводского хозрасчета. В первой гл а ­
ве даю тся общие теоретические положения хозяйственного рас­
чета, во второй и третьей — излагаются методологические 
основы планирования работы основных производственных и 
вспомогательных цехов деревообрабатывающих предприятий, в 
четвертой — приводятся практические рекомендации по уста­
новлению хозрасчетных взаимоотношений между подразделе­
ниями предприятия, а такж е хозрасчетные претензии. П ятая и 
шестая главы посвящены вопросам оценки деятельности хоз­
расчетных подразделений предприятия (на их основе рас­
сматривается система материального поощрения работников 
цехов и отделов).

В начале книги автор справедливо отмечает, что «основ­
ная задача внутризаводского хозрасчета состоит в том, чтобы 
успешно выполнить плановые задания при минимальных з а ­
тратах, вовлечь весь коллектив цехов в борьбу за  перевы­
полнение этих заданий». Решение этих задач строится на об­
щеизвестных принципах хозяйственного расчета, хотя они по 
своему применению в подразделениях предприятия имеют свои 
отличительные особенности и специфику.

Успешная работа предприятия полностью зависит от ре­
зультатов деятельности цехов и служб. Поэтому работа всех 
подразделений предприятия долж на быть направлена на вы­
полнение в первую очередь директивных показателей государ­
ственного плана предприятия в целом. Это обоснованно под­
тверж дается на примере плановых заданий основным произ­
водственным цехам, которые рекомендует автор книги. Эти 
показатели немногочисленны, но их выполнение обеспечит вы­
полнение количественных и качественных заданий плана пред­
приятия.

Однако при рассмотрении плановых показателей основных 
производственных цехов автор допускает некоторую непоследо­
вательность. Он рекомендует устанавливать задания основным 
цехам по цеховой прибыли и рентабельности. Д ля цехов с 
незаконченным производственным циклом задания по прибыли 
и рентабельности рекомендуется устанавливать на основе 
условных цеховых оптовых цен. В книге приводятся два мето­
да расчета цеховой цены: распределением оптовой цены пред­
приятия на изделие пропорционально заработной плате основ­
ных рабочих и распределением этой ж е цены по цехам на ос­
нове цеховой рентабельности и цеховой себестоимости изделия. 
В дальнейшем автор приходит к  выводу, что задания по це­
ховой прибыли и рентабельности необходимо устанавливать 
только для цехов с законченным производственным циклом.

* Г. М. С а м к н у л о .  В нутризаводской  хозрасчет д еревообрабаты ­
ваю щ и х предприятий. И зд. 2-е. М ., «Л есная  пром ы ш ленность», 1970. 
208 стр ., цена 78 коп.

Д ля цехов с незаконченным производственным циклом можно 
ограничиться показателем цеховой себестоимости продукции. 
На наш взгляд, автор совершенно прав. Однако если нет не­
обходимости устанавливать таким цехам план по прибыли и 
рентабельности, то, видимо, не надо и рассчитывать условные 
цеховые оптовые цены. Вряд ли нужно загромож дать счет­
ную работу предприятия ради использования цеховой рента­
бельности как дополнительного условия для премирования 
цехового персонала. Этот показатель с успехом могут зам е­
нить снижение себестоимости единицы продукции или сумма 
экономии от снижения себестоимости продукции.

В книге довольно полно и обоснованно говорится о необ­
ходимости планирования цехам повышения эффективности про­
изводства — основного фактора, обеспечивающего рост произ­
водительности труда. Вместе с тем, как показывают данные не­
которых деревообрабатывающих предприятий, внедрение но­
вой техники иногда приводит к  снижению фондоотдачи. По на­
шему мнению, при осуществлении внутризаводского хозрасче­
та важно установить систему материального поощрения за д о ­
срочный ввод в действие новых производственных мощностей 
и освоение их проектной производительности.

Планирование работы вспомогательных цехов в книге тес­
но увязано с планированием работ основных цехов и с обес­
печением более высокой эффективности производства в целом. 
Автор, на наш взгляд, правильно рекомендует отказаться от 
планирования показателей по снижению себестоимости вы ра­
ботки 1 т пара, 1 квт.-ч электроэнергии. Вместо этих показа­
телей предлагается устанавливать задания по затратам вспо­
могательных цехов на 1 руб. товарной продукции предприя­
тия.

В последней главе рассматривается организация матери­
ального поощрения работников предприятий. Справедливо от­
мечается, что система использования и распределения фонда 
материального поощрения на деревообрабатывающих пред­
приятиях до сих пор не стабилизировалась. Процент премий от 
заработной платы инженерно-технических работников и слу­
жащ их по сравнению с процентом премии от зарплаты рабо­
чих на разных предприятиях значительно колеблется. Конечно, 
нельзя установить единую систему использования фонда мате­
риального поощрения для всех деревообрабатывающих пред­
приятий, так как в этом случае нарушилось бы требование 
экономической реформы к расширению самостоятельности 
предприятий и не были бы учтены разнообразные условия от­
дельных предприятий. Н о то, что необходимо единообразие в 
распределении фонда материального поощрения по отрасли, а 
внутри нее — по различным видам производств, не вызывает 
сомнений. Рекомендации автора книги по организации систе­
мы материального поощрения заслуж иваю т внимания.

Книга широко иллюстрирована примерами, она написана 
простым языком, поэтому будет понятна любому читателю. 
Несомненно, новая книга Г. М. Самкнуло окажет большую 
помощь работникам деревообрабатывающих предприятий в 
организации внутризаводского хозрасчета. Она будет полезна 
студентам, преподавателям и научным работникам лесотехни­
ческих вузов и техникумов, работникам научно-исследователь­
ских институтов лесной и деревообрабатывающей промыш­
ленности.

Канд. экон. наук Н. М. Гвоздев
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Станки для шлифования и полирования 
лакированной поверхности древесины

Н овейшие конструкции станков для 
шлифования и полирования лаки­
рованной поверхности древесины 

были разработаны в Ф РГ и Италии. 
В основном это автоматы и полуавто­
маты, которые используют как отдель­
ные агрегаты или устанавливают в ав ­
томатические линии.

Н а рис. 1 показан двухленточный 
шлифовальный автомат для обработки 
маленьких деталей в продольном на­
правлении и больших — в поперечном. 
Направление движения лент может быть 
противоположным. При шлифовке дета­
лей то одной, то другой лентой потеки 
лака быстро сошлифовываются, а по­
верхность получается высококачествен­
ной.

Р и с. 1. Д вухленточны й  ш л и ф о вал ь­
ный автом ат  ф ирм ы  «ВоЛсйет 

& Оеззпег»

Четырехленточный шлифовальный ав­
томат, проходного типа, снабженный 
устройствами для обдува пыли, исполь­
зуют для перекрестного шлифования л а ­
кированной поверхности. Такое шлифо­
вание обеспечивает гладкую и ровную 
поверхность, которую трудно получить 
шлифованием в одном направлении, и 
позволяет контролировать снятие сле­
дов предыдущего шлифования.

Н а линии, состоящей из четырех шли­
фовальных станков, установленных под 
углом друг к  другу для выполнения 
операции шлифования перекрестным 
способом, мебельные детали подвергают­
ся окончательной обработке. После про­
хода первого и второго станков детали

поворачиваются на 90° и шлифуются в 
перпендикулярном направлении. Ленты 
первого и второго станков, расположен­
ные параллельно, движутся в противо­
положных направлениях. Детали на по­
следнем станке шлифуются перпендику­
лярно направлению последующего поли­
рования. Благодаря этому экономится 
время полирования, так как полироваль­
ная шайба или валец легко удаляют раз­
личные неровности и следы шлифовки с 
лаковой поверхности. В этом случае тре­
буемое давление полирования для вы­
равнивания поверхности значительно 
меньше, чем при полировании параллель­
но направлению шлифования.

Существенное значение в процессе 
шлифования имеет скорость подачи. 
При шлифовании деталей шкур­
кой №  320 скорость подачи долж ­
на быть в пределах 4—8 м/мин. О д­
нако в последнее время многие фирмы 
рекомендуют более высокие скорости по­
дачи, которые требуют применения сту­
пенчатого шлифования. Так, для начала 
шлифования рекомендуется использо­
вать шкурку №  280, затем 320; 400 и, 
наконец, 500. Такое шлифование эконо­
мит время и трудозатраты на обработку 
деталей, а такж е увеличивает срок 
службы шлифовальных лент в 2—'3 ра­
за. Д ля ступенчатого шлифования дета­
лей требуется установка нескольких 
станков. Но они быстро окупают себя.

Д ля полирования мебельных щитов 
в настоящее время применяют одно- и 
многобарабанные станки. На средних и 
небольших предприятиях целесообразно 
применять двухбарабанные полироваль­
ные станки. За  один рабочий день на 
таком станке можно обработать детали 
для 16—20 наборов мебели. На крупных 
предприятиях целесообразно использо­
вать полировальный станок проходного 
типа с шестью полировальными бараба­
нами (рис. 2). После шлифования дета­
ли поступают на такой станок, в конце 
которого находится устройство для 
окончательного полирования. За этим 
устройством установлен агрегат для очи­
стки мебельных деталей от остатков по­
лировальной пасты.

Исключительно высокое качество по­
верхности получается при обработке де­
талей на двух шестибарабанных стан­
ках и агрегате для очистки. На первом

полировальном станке осуществляется 
предварительное полирование, на вто­
ром — окончательное. Скорость вращ е­
ния барабанов 900— 1200 об/мин, их 
диаметр 350—450 мм, скорость подачи
4— 12 м/мин. Рекомендуется работать со 
скоростью подачи, не превышающей

Рис. 2. Ш естибарабанпы й поли роваль­
ный станок ф ирм ы  «Е. 81ектапп»

7 м/мин, если используется один станок. 
Если на предприятии установлены в ли­
нию два шестибарабанных полироваль­
ных станка, то скорость подачи можно 
увеличить до 12 м/мин. Такую повышен­
ную скорость подачи рекомендуется при­
менять при обработке деталей на пер­
вом станке грубой полировальной па­
стой, а на втором — тонкой для полу­
чения окончательного блеска.

При обработке деталей на одном 
полировальном станке основное полиро­
вание выполняют три первых барабана, 
два следующих служ ат для разравнива­
ния и окончательного полирования, по­
следний барабан должен быть свобод­
ным. П ри обработке деталей на двух по­
лировальных станках все шесть бараба­
нов первого станка выполняют основное 
полирование пастой, барабаны второго 
станка выполняют окончательное поли­
рование, причем два барабана или более 
могут бездействовать.

П о ф ирм енном у проспекту  «Паз 
ЗсЫеЙеп ипб РоНегеп уоп Баскеп». 
\У. ВигкаИ ипб \У. Са1зег, КагНгиЬе.
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Предложена таблица объемов переработки древесины 
по годам, а также схема поточной линии по выработке 
колотых балансов.

У г о л  з а т о ч к и  р у б и т е л ь н ы х  н о ж е й  и 
к а ч е с т в о  щ е п ы .  Ю. Калашников (ЦНИИМЭ)
рассматривает вопросы влияния угла заточки и состоя­
ния режущей кромки рубительных ножей на силовые по­
казатели процесса резания и качество технологической 
щепы.

Работы, связанные с этим вопросом, производились 
на экспериментальном и опытно-промышленном образцах 
рубительной машины МРГ-35 в осенний и зимний перио­
ды. Изучались три наиболее характерных варианта углов 
заточки рубительных ножей при их установке в гели­
коидальном диске.

Заточку ножей проводили на ножеточильном стан­
ке ТчН12-3 шлифовальным кругом ЭБ40СМ1К при по­
перечной подаче 0,015 мм  и скорости перемещения ка­
ретки 7,5 м/мин. На основании опытов предпочтительным 
надо считать угол заточки ножей, равный 35°20'— 
31°30', а при I ниже —20—25° — угол заточки 34°20'-— 
30°30'.

Предлагается таблица зависимости углов заточки от 
разной температуры в зимний и осенний периоды.

В статье рекомендуются углы заточки для повыше­
ния в данных условиях износостойкости режущей кром­
ки ножей и снижения выкрашиваемое™ лезвия.

«Л есн ая  пром ы ш ленностью  1971, № 8.

Д е р е в я н н ы е  к л е е н ы е  к о н с т р у к ц и и  в 
с е л ь с к о м  с т р о и т е л ь с т в е .  Гл. инженер Техни­
ческого управления Главмособлстроя М. Лебедев пишет 
об использовании в сельском строительстве деревянных 
клееных трехшарнирных рам пролетом 12 ж и шагом
1,5 м. Применение их снизит стоимость общестроитель­
ных работ яа 6% по сравнению с действующими типо­
выми проектами.

«С ельское строительство», 1971, № 3.

У с и л и т ь  в н е д р е н и е  д е р е в о к л е е н ы х  
к о н с т р у к ц и й  в с е л ь с к о м  х о з я й с т в е .  
А. Могильный (первый зам. министра сельского строи­
тельства РСФСР) пишет, что основным резервом в сель­
ском строительстве являются рациональное применение 
древесины, производство клеедеревянных конструкций. 
Отмечена необходимость значительного расширения су­
ществующих и строительства новых деревообрабатываю­
щих предприятий.

Д о л г о в е ч н о с т ь  к л е е н ы х  д е р е в я н н ы х  
и з д е л и й  (автор проф., доктор техн. наук В. Хрулев, 
Новосибирский инж.-строит. ин-т).

К оценке возможности применения клееной древеси­
ны для сельского строительства следует подходить с двух 
точек зрения: надежность и долговечность клееных со­
единений, а также создание условий, при которых сама 
древесина обладала бы заданной долговечностью. Необ­
ходимо применение абсолютно водостойких синтетиче­
ских клеев, правильный режим эксплуатации помещений. 
Указана высокая целесообразность профилактических 
работ, рассмотрены вопросы организации контроля каче­
ства клееных соединений и их испытаний.

Ч е б о к с а р с к и й  э к с п е р и м е н т .  (Н. Павлов— 
гл. инженер Главного управления Минсельстроя 
РСФСР).

Министерством сельского хозяйства РСФСР в 1970 г. 
было решено организовать на ряде деревообрабатываю­
щих предприятий производство несущих клееных дере­
вянных конструкций и ограждающих трехслойных па­
нелей. Основным предприятием был определен Чебок-

)СТИ от 

ной или 

ч, шахт- 

евянной

М ы  поставляем:
Доналит — РN 
Доналит —  I)
Доналит —  1М 
Доналит —  РРЛ 
Доналитовые патроны 
Доналитовые готовые бандажи 
Доналит — Р1А11 
Доналит — Пиро 1 
Доналит —  У АР

ЭКСПОРТЕР;

С Н е т  I е- е х р о г  Ы  т р о г !
ЭОЯ-105 ВегМп, 5!огко\л/ег 5(гаВе 133

Телекс: 011 2171 авве
Германская Демократическая Республика

/ЕГСК N 0 ЫСН КIТ2
Германская Демократическая Республика

ресу: М осква, К-31, К узн е ц ки й  м ост, 12. Отдел п р о м ы ш л е н н ы х  ката- 
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Станки для шлифования и полйровани 
лакированной поверхности древесины

Н овейшие конструкции станков для 
шлифования и полирования лаки­
рованной поверхности древесины 

были разработаны в Ф РГ и Италии. 
В основном это автоматы и полуавто­
маты, которые используют как отдель­
ные агрегаты или устанавливают в ав ­
томатические линии.

Н а рис. 1 показан двухленточный 
шлифовальный автомат для обработки 
маленьких деталей в продольном на­
правлении и больших — в поперечном. 
Н аправление движения лепт может быть 
противоположным. При шлифовке дета­
лей то одной, то другой лентой потеки 
лака быстро сошлифовываются, а по­
верхность получается высококачествен­
ной.

Ри с. 1. Д вухленточны й  ш л и ф о вал ь­
ный автом ат  ф ирм ы  «ВбИсйег 

& Оеззпег»

Четырехленточный шлифовальный ав­
томат, проходного типа, снабженный 
устройствами для обдува пыли, исполь­
зуют для перекрестного шлифования л а ­
кированной поверхности. Такое шлифо­
вание обеспечивает гладкую и ровную 
поверхность, которую трудно получить 
шлифованием в одном направлении, и 
позволяет контролировать снятие сле­
дов предыдущего шлифования.

На линии, состоящей из четырех шли­
фовальных станков, установленных под 
углом друг к  другу для выполнения 
операции шлифования перекрестным 
способом, мебельные детали подвергают­
ся окончательной обработке. После про­
хода первого и второго станков детали

поворачиваются на 90° 
перпендикулярном напр 
первого и второго стан!;, 
ные параллельно, движ 
положных направления* 
следнем станке шлифук 
лярно направлению п о с | 
рования. Благодаря этг 
время полирования, так : 
пая шайба или валец л е | 
личные неровности и сл.‘ 
лаковой поверхности. В 
буемое давление полир 
равнивания поверхнос! 
меньше, чем при полиро! 
но направлению шлифон 

Существенное значе! 
шлифования имеет с |  
При шлифовании 
кой №  320 скорость 
на быть в пределах 
нако в последнее врем я  
рекомендуют более выей 
дачи, которые требуют 
пенчатого шлифования, 
шлифования рекоменд 
вать шкурку № 280, за- 
наконец, 500. Такое ни 
мит время и трудозатря  
деталей, а такж е у] 
службы шлифовальных 
за. Д ля ступенчатого и 
лей требуется устанс! 
станков. Но они быстро 

Д ля полирования ы 
в настоящее время при 
многобарабанные станкТ 
небольших предприятие 
применять двухбарабан 
ные станки. З а  один р 
таком станке можно о( 
для 16—20 наборов меб. 
предприятиях целесооб] 
вать полировальный сте| 
типа с шестью полиров 
нами (рис. 2). После ш 
ли поступают на такой 
которого находится 
окончательного полироЕ 
устройством установлен 
стки мебельных деталей 
лировальной пасты.

Исключительно высок 
верхности получается п; 
талей на двух шестиба 
ках и агрегате для очис
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сарскнй экспериментальный деревообрабатывающий за ­
вод. Мощность цеха — 10 тыс. м3.

К л е е н ы е  д е р е в я н н ы е  к о н с т р у к ц и и  в 
з а р у б е ж н о м  с т р о и т е л ь с т в е .  Автором А. Рас- 
поповым дан подробный анализ применения клееных де­
ревянных конструкций в ряде стран (США, ФРГ, Ф ран­
ция). Указано, что выпуск клееных деревянных конст­
рукций за рубежом неуклонно возрастает. Так, напри­
мер, в США ежегодный прирост производства клееных 
деревянных конструкций составляет 20%. Приведена 
таблица основных типов конструкций, выпускаемых за 
рубежом, указаны их основные параметры. Статья снаб­
жена большим количеством фотографий отдельных кон­
струкций и сооружений из них.

Рассмотрены вопросы организации производства 
клееных деревянных конструкций за рубежом.

«Сельское строительство», 1971, № 7.

С п о с о б  с у ш к и  л и с т о в ы х  д р е в е с н ы х  
м а т е р и а л о в  к о н в е к т и в н  о-к о н т а к т н ы м  п у ­
т е м  (автор А. В. Серов и др., Карельский НИИлес- 
пром). М атериал подвергают гидротермической обработ­
ке в растворе, например, мочевины, после чего сушат в 
заж атом состоянии с приложением усилий 6— 10 кгс/см2 
перпендикулярно плоскости листа. Способ ведет к устра­
нению усушки, коробления и растрескивания.

Автору выдано свидетельство № 305049.
С о с т а в  д л я  а н т и с е п т  и р о в а н и я  д р е в е ­

с и н ы  н а  о с н о в е  р а с т в о р а  о р г а н и ч е с к и х  
в е щ е с т в  и м и н е р а л ь н ы х  с о л е й .  Состав со­
держит 2,5—3,5% вес., а в качестве органического веще­
ства — пирогенную воду пиролиза гидролизного лигни­
на с содержанием 12-7-14% органического вещества в ко­
личестве 97,54-96,5% вес.

Применение состава сокращает расход минеральных 
солей и уменьшает вымываемость. Автору выдано сви­
детельство № 305052.

«Открытия, изобретения, промышленные образцы, 
товарные знаки», 1971, № 18.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
УДК 674.093.05-52

О пы тна я  э к с п л у а та ц и я  л и н и и  а гр е га тн о й  перера бо т­
ки  бревен. Куроптев П. Ф., Сумароков А. М., Алексее­
ва Т. М. «Деревообрабатывающая промышленность», 
1971. 20, 11, стр. 1—4.

Описываются первые результаты работы опытно­
промышленного образца отечественной линии ЛАПБ, 
одновременно вырабатывающей пиломатериалы и щепу. 
Линия позволяет повысить коэффициент использования 
бревна до 82%. Таблиц 2. Иллюстраций 6.

УДК 621.933.61:628.517.2
О ш ум о о б р а зо ва н ии  л е с о п и л ь н ы х  рам. Гриньков В. П. 

«Деревообрабатывающая промышленность», 1971, 20,
№ 1 1 , стр. 4 —5.

Автор на основе изучения шумообразования при ра­
боте лесопильных рам предлагает ряд мероприятий, спо­
собствующих снижению ш ума в лесопильных цехах. 
Таблиц 2. Иллюстраций 2.

УДК 667.646.42
К во п р о су  с та н д а р ти за ц и и  метода о ц е н ки  блеска 

п р о з р а ч н ы х  л а к о в ы х  п о к р ы т и й  на древе син е . Буглай 
Б. М., Пименова С. И. «Деревообрабатывающая промыш­
ленность», 1971, 20, № 11, стр. 5 —7.

В производстве изделий из древесины , стандартиза­
ция метода оценки блеска покрытий особенно актуальна 
в связи с широким применением полиэфирных лаков 
и растущим выпуском полированных изделий. Авторы 
предлагают в зависимости от характера блеска разли­
чать лаковые покрытия зеркальные, глянцевые и мато­
вые. Оценку характера блеска и отнесение покрытия к 
той или иной группе рекомендуется производить реф- 
лектоскопом Р-4. Ошибка в оценке блеска зеркальных 
поверхностей, связанная с цветом подложки, может быть 
существенно уменьшена введением поправочного коэф ­
фициента на светлоту породы древесины. Таблиц 1. Иллю­
страций 5. Библиографий 2.
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Защитное средство для дерева

ДОНАЛИТ
от гриба, насекомых и огня

Защитное средство «Доналит» в зависимости от 

пропитывающей соли пригодно для первичной или 
окончательной защиты мачт электропередач, шахт­
ной крепи, строительной древесины и деревянной 

обшивки.

М ы  поставляем:
Доналит —  РЫ 
Доналит — I]
Доналит —  1ЛА 
Доналит —  РРЛ 
Доналитовые патроны 
Доналитовые готовые бандажи 
Доналит —  11А11 
Доналит —  Пиро 1 
Доналит — УА Р

ЭКСПОРТЕР;

С  Н е ггп е-е х р о г М т  р о г I 
РОК-105 ВегИп, 51 о гкстег 51га13е 133

Телекс: 011 2171 аввс
Германская Демократическая Республика

УЕВ СНЕМ1Е№ЕКК Ы0ЫСНК1Т2
Германская Демократическая Республика

З апро сы  на п р о с п е к ты  и и х  ко п и и  н а п р а в л я й те  по адресу: М осква, К-31, К узн е ц ки й  мост, 12. Отдел п р о м ы ш л е н н ы х  ка та ­
л о го в  ГПНТБ СССР.
П р и об ретение  то ва р о в  и н о с тр а н н о го  п р оизвод ства  о сущ е ствл яе тся  о р га н и за ц и я м и  через м и н и сте р ства , в ведении ко т о р ы х  
он и  н а хо д я тся .
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