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ГАРНИТУР МЕБЕЛИ «НАТАЛИЯ»

Гарнитур «Наталия»

Л
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Гарнитур мебели для столовой «Наталия», вы
пускаемый Гомельским ордена Трудового Красно
го Знамени деревообрабатывающим комбинатом, 
состоит из трех комбинированных шкафов, обеден
ного раскладного стола и шести стульев.

Комбинированные шкафы имеют единое архи
тектурно-художественное и конструктивно-техноло
гическое решение, но различные функциональные 
назначения: шкаф для книг, посуды и шкаф с
баром .

Вертикальные и горизонтальные щиты соеди
няются винтовыми стяжками и шкантами. Дверки 

Основные размеры комбинированных шкафов навешиваются на специальных карточных петлях;

откидная дверка бара в открытом  положении фиксируется телескопи
ческими кронштейнами, в закрытом  —  магнитными защелками.

Перемещение стекол производится по направляющим из древеси
ны твердых лиственных пород. Верхние секции соединяются с нижни
ми специальными стяжками . Изделия устанавливаются на деревянных

•  коробках-цоколях.
Ножки обеденного стола соединяются с царгами стяжками. Пере

мещение полукрышек осущ ествляется при помощи ходовых брусков 
(прикрепленных к полукрышкам шурупами), перемещающихся по па
зам , выбранным в продольных и поперечных царгах и средниках.

Проектом предусмотрено изготовление мебели из древесностру
жечной плиты толщиной 18 м м  с покрытием лицевых поверхностей 
строганым шпоном древесины ценных или твердых лиственных пород. 
Внутренние поверхности отделываю тся шпоном твердых лиственных 
пород.

Каркас стула и ножки стола выполнены из массива древесины 
твердых лиственных пород. Царги стола, стенки ящиков и бруски цо
коля —  из древесины хвойных пород с облицовкой шпоном.

Сборка каркаса стула производится на шипах, клею и бобышках. 
Сиденье к каркасу стула крепится металлическими угольниками с 

шурупами. С обратной стороны сиденье стула имеет заглушину из 
древесноволокнистой плиты.

Гарнитуру мебели для столовой «Наталия» присвоен государст- 
Основные размеры стула венный Знак качества.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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По страницам технических журналов
О п р е д е л е н и е  о п т и м а л ь н о й  о б л а с т и  

в а л ь ц е в а н и я  д и с к о в ы х  п и л .  Авторами 
(В. П а ш к о в  и В. Б одалев )  рассм атривается  вопрос 
вредного влияния  отрицательных температурны х напря
ж ений на динамическую устойчивость пил. Д л я  компен
сации его производится  вальцевание  дисковых пил. П ро
веден анализ расчетов кривы х распределения темпера 
туры по радиусу. У становлены оптимальные положения 
следа  в альцевания  и построена ном ограм м а  д л я  его 
определения.

К а ч е с т в о  д р е в е с н о г о  с ы р ь я  и в ы х о д  
з а г о т о в о к .  (Автор —  И. К о ж е в н и к о в ) . Проведены 
опытные распиловки соснового пиловочного сырья в про
изводственном потоке деревообрабаты ваю щ его  комбина
та  д л я  определения влияния  качества  древесины при ее 
раскрое  на заготовки  д л я  столярных изделий. Резу л ьта 
ты эксперимента обработан ы  м етодам и вариационной 
статистики. В ы явленны е  закономерности помогают вы
числить вы ход заготовок  дл я  оконных створок, выбрать 
рациональные способы раскроя, решить вопросы автома
тизации раскроя древесины.

« Л е с н а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь » , 1971, Иг 12.

Д и с п е р с н ы й  а н а л и з  п ы л и ,  о б р а з у ю 
щ е й с я  п р и  ш л и ф о в а н и и  м е б е л ь н ы х  щ и 
т о в .  (Авторы — М. В. Ж естя н и к о в  и И. Г. Назаренко, 
Лесотехническая  ака д е м и я ) .  Р ассм атривается  весьма 
в а ж н а я  проблема воздействия на организм работающих 
на дерево о б р аб аты ваю щ и х  прои зводствах  древесной пы
ли, образую щ ейся  в процессе механической обработки 
древесины. П о  санитарным нормам (СН 245— 63) коли
чество пыли не д о л ж н о  превы ш ать  4 ле /ж з воздуха .  О д
нако в ряде  случаев  ее концентрация достигает  25— 
30 а  иногда  и 60 м г / м \

Б ы л  проведен анализ дисперсного состава  пыли, 
образую щ ейся  при ш лифовании мебельных щитов, об- 
лицованйы х ясенем. П ри  отборе проб тем пература  воз
д у х а  в цехе была 2 0 ± 3 ° С ,  относительная влаж ность  — 
6 0 ± 2 % .  П о  мнению авторов, дисперсный анализ дре
весной пыли м о ж ет  служ ить  в какой-то мере косвенным 
способом анал и за  р е ж и м а  ш лиф ования .  Р а зр а б о т к а  и 
изготовление автоматического быстродействующего при
бора  дл я  измерения концентрации пыли в деревооб раб а 
тываю щих цехах  —  одна  из актуальны х  задач .

У ч е т  с т р у к т у р н  о- м е х а н и ч е с к и х  свойс тв  
д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  п л ^ и т  п р и  с т а т и ч е 
с к о м  р а с т я ж е н и и  п е р п е н д и к у л я р н о  п л о 
с к о с т и .  (Автор —  В. В. Гамов, Брянский  технологи
ческий институт).  С труктурн ая  модель д л я  определения 
прочности древесноструж ечны х плит с ориентированны
ми палочнообразны ми частицами при р астяж ении  пер
пендикулярно плоскости аналогична  модели д л я  вычис
ления прочности плит плоского прессования при растя
жении вдоль  пло(Зсости. В статье дан ы  значения объем
ных весов плит и соответствующие им некоторые пара
метры, влияю щ ие на прочность. Анализ проведенных ис
следований показал,  что наиболее эффективным является 
производство плит с ориентированными палочнообразны
ми частицами.

В л и я н и е  в л а ж н о е  г и н а  р е о л о г и ч е 
с к и е  х а р а к т е р и с т и к и  д р е в е с и н ы  б е р е з ы  
п р и  с ж а т и и  п о п е р е к  в о л о к о н .  (Авторы — 
Б. И. Огарков,  В оронежский сельскохозяйственный ин
ститут, Г. К. Гаврилов — В оронежский лесотехнический 
институт).  Проведены  опыты по наблюдению релаксации 
напряж ений  при сж ати и  поперек волокон натуральной 
древесины березы (условная плотность ее 0,52 г/cл^^ 
вл аж н о сть  — О, 5, 10, 15, 20, 25 и 30% , температура 
+  20°С). И спользовалась  релаксаци онная  испытательная 
маш ина Рел-Ви-5т, изготовленная в Г Д Р .  Р азм еры  об
разца  2 0 X 2 0 X 3 0  мм,  продолж ительность опыта 24— 
480 ч. К оэффициент релаксации и скорость протекания 
процесса релаксации возрастаю т  с увеличением гигро
скопической в лаж н ости  древесины.

О т о ч н о с т и  н е к о т о р ы х  п а р а . м е т р о в  
к о н ц е в ы х  ф р е з .  (Автор —  И. Н . С еребряная,  Л е 
сотехническая ака д е м и я ) .  Качество работы фрез  опре
деляется  их конструкцией, линейными и угловыми п ара
метрами. Д л я  исследования использованы деревореж у
щ ие фрезы, изготовленные Томским инструментальным 
заводом. В результате  опытов, показавш и х  большие от-Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Пролетарии всех  стран, соединяйтесь/

^ т Н Ш Ш В А Ю Щ М
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВО ДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

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

XXI год издания № 3 м а р т  1972

Экономическое образование трудящихся—на уровень задач, 
поставленных XXIV съездом КПСС
А. Г. ДМИТРИИ —  заместитель министра лесной и деревообрабатывающей промышленности СССР

Прошло немногим более шести лет с тех пор, когда была 
осуществлена реорганизация управления промышлен
ностью. За этот период Министерством лесной и дере 

вообрабатывающей промышленности СССР  проведена опре
деленная работа по совершенствованию структуры  управле
ния, улучшению организации производства, техническому осна
щению отрасли. Благодаря постоянной заботе партии и прави
тельства в развитие лесной и деревообрабатывающей про
мышленности за это время вложено более 5 млрд . руб ., от
расли поставлены десятки тысяч тракторов, автомобилей и 
другой техники. Введены новые мощности по вывозке 
45,2 млн. древесины, по производству 3 млн. пилома
териалов, мебели на сумму около 1 млрд . руб. За шесть лет 
предприятия министерства поставили народному хозяйству
1,33 млрд- древесины , более 250 млн. пиломатериалов, 
на 11,2 млрд. руб . мебели и много другой продукции.

Однако забота о росте эффективности производства еще 
не везде стала главным делом руководителей хозяйственных 
организаций. Многие предприятия, и особенно лесозаготови
тельные, работают пока неритмично, не справляются с месяч
ными и годовыми заданиями, а заготовленная древесина и дре
весное сырье на многих комбинатах и фабриках используется 
еще нерационально. На третьей сессии Верховного Совета 
СССР восьмого созыва товарищ А . Н. Косыгин, говоря о ро
сте общественного производства и повышении его эф фектив
ности, в частности сказал : «намечается перестроить работу лес
ной промышленности, которая пока еще плохо справляется со 
своими задачами. Установка взята на то, чтобы полнее исполь
зовать заготовленную древесину, перерабатывать и ту ее 
часть, которая до сих пор теряется как отходы». Необходимы, 
следовательно, конкретные меры по улучшению работы от
расли.

Техническое перевооружение лесной и деревообрабаты
вающей промышленности, повышение экономической эф ф е к 
тивности производства, борьба за качество выпускаемой про
дукции, а также значительное улучшение условий труда и 
жизни работников отрасли немыслимы без соответствующей 
подготовки и переподготовки кадров и широкой пропаганды 
экономических знаний. В последние годы наша партия неодно
кратно обращала внимание на необходимость улучшить эко
номическое образование трудящ ихся, занятых на всех участках 
производства. Проделана определенная работа и на пред
приятиях и в организациях нашего министерства. Так, в' це
лях расширения и улучшения переподготовки руководя
щих работников и специалистов, в том числе и в области эко-

УДК 338.45:671:658.386.3

номического образования, организован Московский институт 
повышения квалификации с филиалами в Свердловске и Сык
тывкаре; при восьми высших учебных заведениях и 17 техни
кумах функционируют курсы повышения квалификации спе
циалистов отрасли. Как в аппарате Минлеспрома СССР , так и 
в министерствах и управлениях союзных республик, объеди
нениях и на предприятиях действует сеть технической учебы. 
Хорошо себя зарекомендовали вновь организованные школы 
коммунистического труда . В кастоящее время на предприяти
ях министерства фуг.кционирует 6 тыс. школ коммунистиче
ского труда, в которых обучается около 200 тыс. трудящихся. 
Организованы и действуют народные университеты.

Однако следует признать, что в свете решений XX IV  съез
да КПСС достигнутого в области экономической подготовки 
кадров совершенно недостаточно. Современные экономиче
ские возможности и общественные потребности диктуют не
обходимость серьезно повысить уровень всей нашей хозяйст
венной работы, существенно поднять эффективность экономи
ки отрасли. Для этого требуется от всех тружеников, особен
но руководящих кадров, безупречное знание того дела, ко
торое им доверено, и необходимая экономическая подготов
ка. Собственно, без этого сейчас и немыслимо достичь успе
ха. М ежду тем  в нашей отрасли многие рабочие и служащие 
предприятий и организаций все еще не охвачены экономиче
ским обучением, плохо информированы о положении дел в 
своем цехе, на предприятии, в отрасли и народном хозяй
стве, Некоторые руководящие работники производственных 
объединений, комбинатов, трестов и предприятий, особенно 
начальники лесопунктов, цехов, мастера, бригадиры, недоста
точно владеют навыками экономического анализа хозяйствен
ной деятельности , не всегда могут обосновывать принимае
мые решения и оценивать результаты  работы с позиций эко
номической эффективности производства.

В пропаганде экономической теории нередко допускается 
отрыв от конкретных задач развития отрасли. Не у всех руко
водящих работников и специалистов выработаны государст
венный подход к решению задач производства, чувство от
ветственности за выполнение планов и обязательств, нетерпи
мости к бесхозяйственности и нарушениям трудовой дисцип
лины. В лекциях, читаемых в системе повышения квалифика
ции, в беседах, проводимых на предприятиях, в статьях и 
брошюрах недостаточно раскрывается экономическое и со
циальное значение достижений науки, техники и передового 
опыта. Все это отрицательно сказывается на уровне управле
ния и хозяйствования во всех звеньях производства и сфере
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обслуживания трудящ ихся лесной и деревообрабатывающей 
промышленности. Поэтому оценка состояния экономического 
образования и практического использования экономических 
знаний в народном хозяйстве, данная ЦК КПСС в постановле
нии «Об улучшении экономического образования трудящ их
ся», целиком и полностью относится и к деятельности пред
приятий и организаций нашей отрасли. В постановлении особо 
подчеркивается, что экономическая учеба кадров должна 
выступать в качестве важного условия повышения уровня хо
зяйствования, роста инициативы и активности трудящ ихся в 
управлении производством . Экономическая подготовка долж 
на рассматриваться как обязательная и важная сторона квали
фикации каждого работника. Другими словами, без соответст
вующей экономической подготовки руководящих работников, 
специалистов, рабочих и служащих невозможна вы сокоэффек
тивная хозяйственная деятельность в новых условиях планиро
вания и экономического стимулирования. Вот почему эконо
мическое образование трудящ ихся в лесной и деревообраба
тывающей промышленности необходимо улучшать в расчете 
на подъем активности всех категорий работников, на борьбу 
за рост эффективности хозяйственной деятельности каждого 
звена.

Экономическое обучение на предприятиях будет осущ ест
вляться систематически и, как правило, без отрыва йт произ
водства, с учетом специфики предприятия и характера труда 
различных категорий работников.

Как в центральном аппарате министерства, так и в мини
стерствах и управлениях союзных республик, объединениях, 
комбинатах, трестах, на предприятиях и в организациях уже 
сделаны первые шаги по реализации постановления ЦК КПСС 
«Об улучшении экономического образования трудящ ихся» .

Ответственность за обеспечение высокого уровня эконо
мической подготовки трудящ ихся возложена на руководите
лей предприятий и организаций. С участием партийных и 
профсоюзных комитетов разрабатываются меры по коренно
му улучшению уровня экономического образования кадров. 
В основе программы экономического образования —  изуче
ние выработанной на X X IV  съезде КПСС экономической поли
тики партии, изучение закономерностей экономического 
развития общества, ленинских принципов и методов хозяй
ствования.

Система экономического образования трудящ ихся будет 
строиться дифференцированно, с учетом специфики предприя
тий отрасли, характера труда различных категорий работни
ков. Предусматривается дальнейшее улучшение экономиче
ской подготовки руководящих кадров и специалистов на ф а
культетах и курсах Московского института повышения квали
фикации руководящих работников и специалистов министер
ства, высших учебных заведений и техникумов, а также в шко
лах и теоретических семинарах партийно-хозяйственного ак
тива.

Рабочие и служащие будут проходить обучение в профес
сионально-технических училищах, в учебных комбинатах, в ле
сотехнических школах, будут охвачены и другими формами 
повышения производственной квалификации.

Министерством в настоящее время разрабатывается пер
спективный план экономического образования трудящихся. 
В 1972/73 учебном году пройдут обучение по 120-часовой про
грамме курса «Наука и практика управления» руководящие 
кадры высшего звена —  руководители предприятий и других 
высших звеньев управления. В этом же учебном году имеется 
в виду обучить по 90-часовой программе курса «Основы эко
номики и управления производством» примерно 50— 60% ру
ководителей среднего звена и специалистов. Примерно 20% 
рабочих получат основы экономических знаний в экономиче
ских школах (60 часов) и в системе повышения производствен
ной квалификации (30 часов).

В 1973/74 учебном году вновь начнут учебу 40— 50% руко
водителей среднего звена и специалистов и примерно 30% 
рабочих, а в 1974/75 учебном году —  40— 50 %i рабочих и в 
1976 году —  остальные 10% рабочих.

Исходя из указанных сроков учебы, на промышленных 
предприятиях, в комбинатах, производственных объединениях 
организуются семинары руководителей экономической учебы, 
ведется подготовка к комплектованию групп для различных 
категорий руководящих работников, специалистов, рабочих и 
служащих. Особое внимание обращается на создание необхо
димых условий для успешного проведения экономической 
учебы. Надо выделить хорошие помещения для проведения 
занятий, обеспечить слушателей литературой, наглядны.ми 
пособиями. Для чтения лекций и докладов необходимо при

влекать наиболее подготовленных руководящих работников и 
специалистов экономических, финансовых, бухгалтерских, пра
вовых и других служб предприятий и организаций, профес
сорско-преподавательский состав учебных заведений.

Для специалистов, занимающихся пропагандой экономиче
ских знаний на предприятиях и в организациях. Московский 
институт повышения квалификации руководящих работников и 
специалистов Минлеспрома СССР в 1972 г. проведет в гг. Аба
кане, Свердловске , Сыктывкаре и Хабаровске двухнедельные 
семинары, во время которых будут прочитаны лекции и до
клады , а также проведены практические занятия по изучению 
материалов X X IV  съезда КПСС , ленинских принципов и мето
дов хозяйствования, по изучению экономики и организации 
производства, а также методики проведения занятий. На этих 
семинарах повысят знания две тысячи специалистов отрасли. 
Задача каждого пропагандиста экономических знаний будет 
заключаться в том , чтобы, пропагандируя на предприятии или 
в организации решения X X IV  съезда КПСС , ноябрьского Пле
нума ЦК КПСС и третьей сессии Верховного Созета СССР, 
общее внимание сосредоточить на снижении потерь времени, 
подъеме рентабельности предприятия, укреплении дисципли
ны труда , создании обстановки высокой ответственности за 
развитие производства.

Особое внимание уделяется экономической подготовке 
кадроз с отрывом от производства в различных системах по
вышения квалификации: в институтах повышения квалифика
ции, на курсах при высших учебных заведениях и техникумах, 
в учебных комбинатах, лесотехнических школах и др. Мини
стерством приняты существенные меры по расширению учеб
ной базы в системе повышения квалификации руководящих 
работников и специалистов. Так, в 1972 г. в Московском ин
ституте повышения квалификации и его филиалах, на курсах 
при вузах и техникумах пополнят свои знания более 10,5 тыс. 
руководящих работников и специалистов лесной и деревооб
рабатывающей промышленности.

Ведущую  роль в деле повышения квалификации руково
дящих работников и специалистов лесной и деревообрабаты
вающей промышленности, а также в оказании методической 
помощи предприятиям и организациям в экономическом обу
чении должен играть Московский институт повышения квали
фикации руководящих работников и специалистов Минлеспро
ма СССР . Учебная база института и его филиалов увеличится 
в 1972 г. по сравнению с 1971 г. на 40% . На институт возло
жена также ответственность за состояние учебы руководящих 
работников и специалистов, повышающих квалификацию при 
высших учебных заведениях и техникумах, за организацию 
технической учебы аппарата министерства, а также за подго
товку в 1972 г. пропагандистов экономических знаний.

Министерством намечены мероприятия по доведению к 
концу этой пятилетки контингента учащихся в системе повы
шения квалификации до 20 тыс. человек ежегодно. Такая база 
позволит министерству обеспечить переподготовку руководя
щих работников и специалистов отрасли через каждые 
4— 5 лет.

Для повышения уровня экономических знаний при подго
товке и переподготовке руководящих работников и специали
стов, а также учащихся техникумов и квалифицированных ра
бочих намечено внести необходимые коррективы в учебные 
планы и программы экономического обучения в техникумах, 
лесотехнических школах и в системе повышения квалифика
ции, а также определить, с учетом особенностей производст
ва, примерный объем экономических знаний для каждой ка
тегории работников, периодичность и формы их обучения.

Большая роль в пропаганде экономических знаний долж
на принадлежать газете «Лесная промышленность» и журна
лам «Лесная промышленность», «Деревообрабатывающая про
мышленность». На наш взгляд , в периодической печати сле
дует систематически публиковать теоретические статьи, еже
месячные, квартальные и годовые экономические обзоры, 
научно-популярные комментарии итогов выполнения государст
венных планов, материалы о передовом опыте, а также орга
низовать обсуждение актуальных вопросов теории и практики 
экономического развития лесной и деревообрабатывающей 
промышленности.

Успех в экономике зависит от плодотворности труда каж
дого из нас, от нашей организованности и дисциплины, от 
умения вести дело и настойчивости. Всем этим качествам, не
обходимым для успешного выполнения задач, поставленных 
партией в новой пятилетке, поможет проявиться с наибольшей 
полнотой систематическое совершенствование экономическо
го образования трудящ ихся .

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш лен ност ь , 197213
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Завод в Подрезкове. Резервы — в действии
А. Ф . ЩЕТИНИН —  гл. инженер объединения «Союзнаучплитпром»

УДК 674.815-41

В январе этого года Центральный Комитет КПСС одоб

рил опыт работы партийной организации и хозяйствен

ного руководства Московского (Подрезковского ) экспе

риментального завода древесностружечных плит и деталей по 

мобилизации коллектива на изыскание внутренних резервов 

производства и достижению на этой основе почти трехкратно

го увеличения проектной мощности предприятия на тех же 

производственных площадях, без привлечения централизован

ных капитальных вложений.

Еще в период становления предприятия, освоения заво

дом проектной мощности оборудования (25 тыс. плит в 

год) коллектив провел большие работы по усовершенствова

нию производства, модернизации оборудования.

Вступая в восьмую пятилетку, подрезковцы взяли социа

листическое обязательство —  к концу пятилетки увеличить 

мощность завода в два раза против проектной. Этот рубеж 

был взят, и производство древесностружечных плит в первом 

году девятой пятилетки составило 64 тыс. м .̂

Каким путем завод добился такого успеха? Завод наш не

велик, трудятся на нем 850 человек. При таком  сравнительно 

небольшом количестве работающих в технических службах за

нято 126 человек, в конструкторском бюро —  42 человека. 

Есть у нас и цех нестандартного оборудования (40 человек).

Реконструкция, модернизация оборудования и установка 

новых машин по возможности велись без остановки завода. 

Если же приходилось идти на остановки предприятия, то к 

этому тщательно готовились. Составлялся план объема работ, 

расстановки рабочих, назначались ответственные инженеры и 

техники на участках. Среди коллектива проводилась большая 

массово-разъяснительная работа. Для того , чтобы остановка 

завода на реконструкцию не срывала выполнения плана пред

приятиям —  потребителям плиты, всегда создавался опреде

ленный запас продукции. Плановый отдел завода остановки 

заблаговременно планировал с учетом выполнения и перевы

полнения всех технико-экономических показателей.

Поистине зеленая улица была открыта техническому но

ваторству. Только за восьмую пятилетку внедрено 1058 рацио

нализаторских предложений инженерно-технических работни

ков, четыре изобретения с экономическим эф фектом  около 

1 млн. руб. Каждое рационализаторское предложение рас

сматривалось на техническом совете, принятое —  внедрялось. 

Среди наших рационализаторов особо следует отметить заслу

ги электрика В. И . Круглова, слесаря В. И . Рыжкова, токаря 

И. А . Новикова, В. А . Подпенко.

Коллектив завода неоднократно являлся участником ВДНХ 

СССР. В Ленинском юбилейном году был удостоен Диплома 

первой степени, а 18 инженерно-технических работников и ра

бочих были награждены медалями. В 1971 г. медалями Вы

ставки награждены 10 человек.

Если перечислить главные мероприятия, которые осущ е

ствил коллектив завода, начиная с 1965 г., то к ним в первую 

очередь надо отнести следующие. Было создано новое отде

ление подготовки сырья с механизацией и автоматизацией 

производственного процесса. В стружечном отделении внедре

ны отечественные высокопроизводительные стружечные стан

ки ДС-6. Подверглось коренной реконструкции сушильное от

деление с внедрением высокотемпературного способа суш 

ки, спроектированы и изготовлены новые сушильные агрега

ты, топочное устройство для комбинированного сжигания от

ходов и мазута. Полностью реконструирована система пневмо

транспорта. Созданы новые образцы смесительных установок, 

бункеров запаса стружки , модернизирован главный конвейер 

и его оборудование. Модернизирован основной агрегат 

завода — горячий пресс: число его этажей увеличено с 9 до 

15 (см . об этом статью  в «Деревообрабатывающей промыш

ленности» № 8 за 1970 г.). Внедрена калибровально-шлифо

вальная линия. Большие работы проведены по механизации 

и автоматизации производственных процессов, по внедрению 

промышленной эстетики, повышению культуры производства.

Осуществление этих мероприятий и мобилизация коллек

тива завода на выполнение решений X X IV  съезда КПСС о по

лучении максимального прироста продукции на действующих 

предприятиях позволили подрезковцам повысить выпуск 

плит в 2,5 раза. Если завод в 1965 г. был планово-убыточным, 

то в 1971 г. он дал прибыль в 2,6 млн. руб. (при условии, что 

в 1971 г. были снижены цены на продукцию). В процессе ре

конструкции предприятия было высвобождено 82 производ

ственных рабочих. Повысилось качество выпускаемых плит, 

которые пользую тся большим спросом у мебельщиков.

Все упомянутые работы проводились собственными сила

ми, с помощью научно-исследовательских организаций, за 

счет средств предприятия и краткосрочных ссуд Госбанка.

За успехи в труде  наш коллектив в 1970 г. был награжден 

Ленинской юбилейной почетной грамотой, 78 рабочих и ИТР 

были удостоены юбилейной медали «За доблестный труд». 

Заводу неоднократно присуждались классные места во Все

союзном социалистическом соревновании, а в 1971 г. он все 

кварталы удерживал переходящ ее Красное знамя Совета Ми

нистров СССР  и ВЦСПС.

Подрезковцы не останавливаются на достигнутом и про

должают работать над совершенствованием производства.

В настоящее время по предложению группы ИТР КБ за

вода разработало документацию  для перехода на бесподдон- 

ное прессование плит. Приступили к изготовлению нестандарт

ного оборудования для участка формирования ковра. Новая 

технология позволит еще более увеличить производительность 

труда на предприятии, повысить качество продукции.

Коллектив Подрезковского завода занимался не только 

совершенствованием своего производства, но и оказывал дей

ственную техническую  помощь родственным предприятиям. 

Наш опыт помог увеличить выпуск плит в 23 цехах, из кото

рых многие вышли на производительность 50 тыс. м’  плит в 

год. По нашему примеру Архангельский лесозавод № 4 до

бился почти троекратного увеличения проектной мощности 

оборудования. Больших успехов в подъеме производства плит 

добились Ш атурский и Ленинградский мебельные комбинаты. 

Череповецкий фанерно-мебельный комбинат, Свалявский лесо
комбинат, ММСК-1, Киевский Д О К .

Распространение опыта работы подрезковцев на всех 

родственных предприятиях з стране позволит в ближайшие 

два-три года увеличить производство плит на существующих 

производственных площадях на 1,8— 2 млн. м^

Успехов коллектив завода добился благодаря повседнев

ному творческому руководству всеми участками работ со сто

роны партийной организации. В ответ на постановление ЦК 

КПСС об опыте работы партийной организации и хозяйствен

ного руководства Подрезковского завода, рабочие, ИТР и слу

жащие предприятия взяли новые социалистические обязатель

ства на девятую  пятилетку. В 1975 г. мощность завода в Под

резкове будет доведена до 80— 85 плит в год.

Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  п р о м ы ш лен н о ст ь , I972I3
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Half tea и /нехнит
Эффективный способ распиловки крупномерных бревен
Канд. техн. наук В. Ф . ВЕТШЕВА — Сибирский технологический институт

УДК 674.093.6-413.82

Т еоретические исследования объемного использования 
крупномерного сырья (см. ж урн алы  « Д ер ев о о б р аб аты 
ваю щ ая промышленность» за 1969, №  11, стр. 4; 1970, 

№  4, стр. 11; 1971, №  3, стр. 12; №  4, стр. 13; №  7, стр. 10) 
показали, что брусковый способ раскроя бревен на чистообрез
ные доски малоэффективен. К роме того, д л я  его осущ ествле
ния, чтобы оптимально использовать древесину бревен, необхо
димы сложные технические и технологические решения, п ред
полагающие диф ференцированный учет коэффициента сбега 
бревен при раскрое  на один, два  и три бруса.

Д л я  выявления более эф фективного способа распиловки 
крупномерных бревен нами теоретически исследовано свыше 
20 вариантов схем раскроя, имеющих технологическое зн аче
ние. Д л я  каж до го  варианта  определялся коэффициент приве
денного выхода пилопродукции и оптимальные условия при 
разных параметрах. Исследованию  подвергнуты все основные 
схемы раскроя, рассчитанные на более полное использование 
цилиндрической и сбеговой зон бревен. В отдельных из них 
предусматривается обрезка необрезных и полуобрезных досок 
и заготовок по сбегу. Т а к ж е  рассмотрены схемы с выработкой 
только прямоугольных заготовок.

Расчеты показали, что при распиловке бревен малой сбежи- 
стости ( /С ^ 1 ,1 )  выход досок при разны х схемах вы р авн и вает 
ся. Зависимость объемного выхода от схем раскроя увеличи
вается с увеличением коэффициента сбега бревен. Поэтому 
важ но выявить возможности распиловки сбежистых бревен при 
всех схемах. Л учш ей следует считать ту  схему, которая обес
печивает наибольиин! выход при раскрое сбежистых бревен и 
упрощает технологически!! процесс при распиловке бревен р а з 
ной сбежистости, в том числе и малосбежистых, по форме 
приближающихся к цилиндру. Таких бревен в объеме сырья 
разных пород м ож ет  быть до 20% и более. Н о  в первую оче
редь вопрос о выборе наиболее эффективного способа раскроя 
целесообразно реш ать  примеиитсльно к традиционным о бо р у 
дованию и процессам, чтобы использовать все их скрытые р е 
зервы. В этих условиях любой, д а ж е  самый малый резерв 
улучшения использования сырья способен да ть  высокий эконо
мический эффект.

Н а  рис. 1 дается  сравнительная оценка наиболее х а р а к 
терных схем при коэффициенте сбега бревен /С=1,3, п редстав 
ляющем среднее значение для комлевых бревен кедра ко р ей
ского, лиственниц сибирской и даурской. Выход по к аж до й  
исследуемой схеме сравнивался с выходом при обычной распи
ловке досок из всех зон бревен.

П ри веде 1П1ый объем пилопродукции при развальн ом  р а с 
крое с выработкой из необрезных досок п  заготовок  равной 
длины, обрезанных по сбегу, определен по формуле

•J ( ) \ V )rfp +

При выработке из необрезных досок п прямоугольных з а 
готовок равной длины приведенный объем составит

=  4 J  2̂ K'l -  . йГ р +

6.
-f j ’ r\ K l - P -  ■ . Л- {  r l K l  -  P-’ • rf?

В этих ф орм улах  /'г, /"з, Гп — радиусы торцов отрезков бре
вна длиной / з а г  =  Ь/п; Pi, Рг, Рп — расстояния от центра этих 
торцов до пропила высотой бмин, равной минимальному стан
дартн ом у р азм еру  ширины доски.

Г2 Г„
При раскрое развально-сегментным способом, когда 

треугольные рейки, выииливаемые из сегментов, обрезаются по
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Рис. 1. Влияние способов раскроя на показатели 
использования пиловочной древесины: 

ф — п р о ц е н ты  п р е в ы ш е н и я  в ы х о д а  при  р а с к р о е  по ;-тоЯ 
с х е м е  по  с р а в н е н и ю  с  в ы х о д о м  при  р ас п и л о в к е  в р а з в а л  
с  в ы р а б о т к о й  и з  в сех  зо н  б р ев ен  д л и н и о м ер н ы 'с  ч и сто 
о б р е з н ы х  д о с о к  п а р а л л е л ь н о й  о б р е з к и ; Tii — п р и в ед е н 
ны й  в ы х о д  п ри  р а с к р о е  по i -той  с.хеме; Чг — п р и в ед е н 
н ы й  в ы х о д  при  обы ч н о й  р ас п и л о в к е  в р а з в а л ; фв (5) — 
р а с п и л о в к а  в р а з в а л  с п оп ер еч н о  п р о д о л ь н ы м  р аскр о ем  
н е о б р е зн ы х  д о с о к  на п р я м о у г о л ь н ы е  за го т о в к и  дл н н ой

/заг  ---------- , гд е  L  — д л и н а  б р е в н а , п — чи сл о  заготои ок;п
ф 9 (5) — то  ж о , НО при  о б р е з к е  за го т о в о к  по с б е гу ; Фа (з)—
то  ж е , при  п =  3: фю. и , и  — р а с п и л о в к а  в р о зв а л  с о б 
р езк о й  д о со к  по сб е гу  при р а з н ы х  р а з м е р а х  р ас ч ет н ы х  

зо н  брев ен

их вершинному торцу на длину, равную длине бревна, н прн
выработке  полуобрезных досок, обрезанных по сбегу, приве
денный объем определится формулой

‘ 'Н ( а )=

R‘̂ ЫИН

I т<»+ 1 -  р̂ ' +

+  1  —  —  Р „ „ н )  ( V ^ l  —  P L h

Д е р ево о б р а б а т ы ва ю щ а .ч  п р о чы ш ле н н о ст ь , 1972(3Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



При выработке мз полуобрезных и необрезных досок з а го 
товок, обрезанных по сбегу, приведенный объем, полученный 
при применении развально-сегментной схемы, равен

4 4  (б) =  2
п

‘с
+ 1

0

. . +  J  /■„ ( K l _ p 2 +  ] /

^МИН . ------- --------------------
г л = ( / 1 - р 2  + ] /  - 2 a c ) r fP  +

-f f"" r\ + ] /  _ 2  rfP + . . . -f

+

• М ИН ________________

+  S K l - r -
0

+  2л= L -  P„„„) « с ) .

Ha рис. I представлен вариан т  развально-сегментного спо
соба U|4, дающий при раскрое сбежистых бревен больший в ы 
ход, чем 1'и (о ) .  В варианте  Уи предусмотрена вы работка  из 
сегментов полуобрезных досок во всех зонах, т. е. и за преде
лами Ьмин в вершпшюм торце.

Наиболее высокие показатели объемного использоваиия 
сырья были получены при распиловке иразвал  с погледуюпюй 
переработко!! иеобрез}1ых досок па заготовки и обрезкой за го 
товок по сбегу, т. е. по схеме Л"" 9. Но для  крупномерных бр е 
вен эта схема технологически очень трудоемка, требует новых 
разработок и больших площадей, так  как  неизбежна вы р аб о т 
ка досок крапп,IX толщин с последующим делением по т о л 
щине на специальном оборудовании. Н а д е й с т в у Е О Щ и х  л е с о 
п и л ь н ы х  предприятиях раскрой по с х е м е  №  9  можно о с у щ е с т 
вит!, частично, совмещая вы работку  необрезных д о с о к  и з  пе
риферийной зоны бревен с раскроем средней части бревен бру- 
совым способом. Нрн условии последующей переработки необ
р е з н ы х  досок на заготовки, обрезанные по сбегу, этот варпан т  
раскроя бревен мы назвали комбинированным. К омбинируя вы 
работку одного, двух или трех брусьев с выработкой за брусь
ями необрезных досок, а из imx — заготовок, м ож но л у ч ш е  
удовлетворить потребность в чистообрезных досках или в з а го 
товках. При выработке трех брусьев получим около 70% всей 
пилопродукцни в виде чистообрезных досок и около 30% — в 
виде заготовок. А прп тонком брусе получим до 70% общего 
выхода в виде заготовок.

В перспективных планах предусматривается  постепенный 
переход лесопильных предприятий па выпуск заготовок и сии- 
жение доли длинномерной иилопродукции. Следовательно, 
комбинированный раскрой в полной мере отвечает генерально
му направлению развития лесопильной промышленности. Т ех 
нологически на стадии первичного раскроя схемы комбиниро
ванного раскроя очень просты, так  как  могут использоваться 
в обычных рампых процессах, осуществляемых с брусовкой. 
При этом операция обрезки м ож ет  быть исключена. Н еобходи
мость ти1ательпой сортировки бревен по сбегу отпадает. Т а 
ким образом, требования и к технологическому процессу, и к 
подготовке сырья при комбинированном раскрое  предельно 
упрощаются. Необходимы лишь несложные приспособления для 
подачи двух и трех брусьев в рамы  второго ряда .  При этом 
выбор числа брусьев для распиловок долж ен  диктоваться  т о л ь 
ко размерными спецификациями бревен и пилопродукции, ис
ключая сбег бревен. Самое толстое сырье целесообразно пилить 
на два—три бруса, бревна диаметром 40—50 см  — с тонким 
брусом.

С ледует отметить такж е,  что при комбинированном р ас 
крое весьма просто сократить число размеров чистообрезных 
досок в поставах  второго прохода.

Ч тобы  выявить возможности схем комбинированного рас
кроя в отношении объемного нснользования сырья и дать  их 
сравнение по этим показателям  с раскроем по обычному бру- 
сово-развальном у способу, нами дополнительно были проведе
ны расчеты приведенного выхода при комбинированном р ас 
крое. Д л я  примера дадим  одну формулу приведенного объема, 
когда необрезные доски раскраиваю тся на п заготовок, а из се
редины бревна выпиливаегся один брус толщиной Не.

При 1,414, « с ^ Р м р

^'комб — i r - L

5l

+ С
к -  —  —  I

л:-’ — 1

с

V  S у  A - V  +

Ж

+  к \ - г  ) d ?  +  . . . +

“ с
м

п

где с =

1 - ( - ^  

/ ■

(! I к
2/

М  =  Р м н н ,,=  K ,iJ 1 —

к ; ,

при « з а

при Лзаг = 5  Г2 =  Г

, . 3  г , , , , у

3 - f  2К-
и т. д.

' 2 , /"з, Гп — радиусы торцов отрезков бревна длиной

К, = __ с ? .
Аз —

Гп

При в 1.1пиливап;п 1 прямоугольных заготовок формула 
Укомб отличается тем, чго в подынтегральном выражении инте
гралов  с пределами от ас  до с, ж или М  вместо

~{V\-r- + V
следует ставить ( | /^  1 —  рз . р ) ,

Аналогичные формулы составлялись и рассчитывались для
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схем комбинированного раскроя с одним, двумя и тремя брусь
ями с учетом всех возм ож ны х соотношений величии

Рщ и т.д.“ с , «с I I I ’ “ а I I I

Рис. 2. П оказатели  использования крупномерных бревен при 
раскрое с брусовкой по схемам комбинированного и обычного 
раскроя; ер — превышение процента вы хода  при раскрое по 
схемам комбинированного раскроя по сравнению с раскроем 

при обычной распиловке вр азвал

Результаты  расчетов отраж ены  на рис. 2. Сопоставление 
по граф ику коэффициентов гр определяет явное преимущество 
распиловок по схемам комбинированного раскроя. Если срав
нивать комбинированные и обычные способы раскроя с брусов
кой па одинаковое  число брусьев, то при разделке сбежистых 
бревен схемы комбинированного раскроя обеспечивают ис
пользование сырья больше на 1,25— 8 , 6 8 % .  При s t o m  наиболь
ший выход получен при комбипированном раскрое с тонким 
брусо.ч.

В ы в о д ы

Выполненные теоретические исследования по раскрою 
крупномерных бревен вы являю т общие закономерности и зави
симости объемного выхода пилопродукцин от разных спосо
бов раскроя. Р азработан ны й метод позволяет определять опти
мальные условия применительно к любому стюсобу, в том чис
ле к действующим процессам и оборудованию.

В настоящ ее время на лесопильных предприятиях Сибири 
и Д альн его  Востока с большим объемом внутризаводской пе
реработки целесообразно пиловочную древесину разделывать 
по схеме комбинированного раскроя. При этом, д аж е  в случае 
выработки только прямоугольных заготовок, будет получен 
значительный экономический эф ф ект  от улучшения использова
ния сырья. Н а  основе результатов всех выполненных исследо
ваний можно определять оптимальные варианты раскроя и для 
безопнлочного деления древесины, учитывая степень техниче
ской разработки этого метода, так  как  все решения определя
лись при безопилочном делении бревен и досок.

Состав ду\я защиты пиломатериалов от растрескивания при сушке
Канд. с.-х. наук В. Н. КОСТОМ АРО В, Г. А . КРАПИВКО

Известно, что влагозащ итны е составы на торцах  черновых 
мебельных заготовок и ииломатерналов предохраняю т 
их от растрескивания в процессе сушки. О днако  эти со

ставы, включающие дефицитные компоненты и органические 
растворители, не нашли широкого применения. Поэтому в о з 
никла потребность изыскать новое защ итное средство на осно
ве доступных и недорогих водорастворимых синтетических 
смол.

Состав «Карбафен-11», разработанны й авторам и  статьи, 
предназначен для защ иты  торцов черновых мебельных заго то 
вок твердых лиственных и хвойных пород от растрескивания в 
процессе атмосферно!! п камерной сушки. Преимущ ество его в 
том, что он не воспламеняется,  растворим в воде и образует 
эластичное влагозащитное  покрытие,  отличающееся большой 
адгезией к древесине при любой ее влажности .  Составы ж е  на 
основе леков, битумов, каменноугольных смол и перхлорвинн- 
ловой смолы не обладаю т адгезией к мокрой древесине.

Состав «Карбафен-11» р азработан  на основе мочевино- 
формальдегидной смолы УСТ (ТУ Минлесирома УССР 
13-9—69) и водорастворимой феноло-формальдегидной смолы 
С-1 (ТУ Минлесирома СС С Р 59— 49). Эти смолы недефицнтны 
и вы рабатываю тся промышленностью в достаточном количе
стве.

Экспериментальные данные показали, что наилучшее по
крытие на торцах создастся в том случае, если указанны й со
став содержит 65 вес, частей мочевино-формальдегидной смо
лы марки УСТ (сухой остаток 59—60% , условная вязкость по

У Д К  G 71 ;667 .e .57 .2

ВЗ-4 при  ̂=  2 0 ± 2 ° С — 2 '2 7 " ± 5 " ) ,  20 вес. частей водораствори
мой феноло-формальдегидпой смолы марки С-1 (cyxoii остаток 
44— 45%, условная вязкость по ВЗ-4 при / =  2 0 ± 2 “С—6 '58"± 5")  
и 15 вес. частей воды. Его можно приготовлять как централи- 
зовапным путем, так  и непосредственно на деревообрабаты
ваю щ их предприятиях механическим смеппшанием компонен
тов в перечисленной ниже последовательности. В расчетное ко
личество мочевино-формальдегидной смолы марки УСТ вводят 
расчетное количество воды, после чего их перем еитгаю т  в 
течение 5 мин  до создания однородной массы. В полученную 
смесь постепенно вводят  расчетное количество феноло-форм
альдегидной смолы марки С-1. Затем  эти компоненты при 
температуре  20— 25°С смешивают в течение 20—25 мим до полу
чения смеси однородной консистенции.

Сухой остаток готового защитного состава «Карбафен-1Ь 
не долж ен  превыш ать 46—47%, условная вязкость раствора по 
В З-4  при / =  2 0 ± 5 ° С  составляет 43—57 сск. Вязкость д.лшого 
состава при охлаж дении  может  повышаться, в этом случае со
став необходимо вы дер ж ать  в теплом помещении до тех пор, 
пока его температура  достигнет 20— 25°С. Расслоившийся со
став перед употреблением следует тщательно размешать. Хра
нить «Карбафен-11» нуж но в закрытой таре при температуре 
1 — 15°С, срок хранения — 2— 2,5 месяца со дня изготовления, 
Отвердителем для  состава служ ит  10%-ный водньп! раствор 
хлористого аммония.

«Карбафен-11» и отвердитель наносят на торцы заготовок 
и пиломатериалов одновременно двуструйным распылителем
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для высоковязких составов, либо раздельно пистолетом-рас
пылителем марки СО-71 по ГОСТ 7385— 65 (выходное отвер
стие форсунки 2 мм, рабочее давление воздуха  4 ± 0 , 3  ати), 
либо малярной кистью.

В случае применения одиоструйиого распылителя или к и 
сти па торцы иодготоплеиных пиломатериалов и черновых м е 
бельных заготовок сначала наносят отвердитель, затем через 
15—25 мин  после испарения капслы ю -ж идкон  плати — состав. 
После отверждения состава (через 15—20 мин)  в таком ж е 
порядке и с такими ж е  интервалами производят повторную 
обработку. У казан 1и>1е интервалы могут изменяться в зависим о
сти от погоды и влажности древесины.

Опытным путем установлено, что при двукратном  нанесе
нии иа торцы расход состава « К ар баф ен -1 1» на 1 их по
верхности составляет 1,5 кг,  а отвердителя — 2 кг. Стоимость
1 кг состава — 39 коп.

Составом «К арбаф ен-11» покрывают чистые, незагрязнен
ные торцы свежевыппленных черновых мебельных заготовок и 
пиломатериалов твердых лиственных и хвойных пород, у л о ж е н 
ных в штабеля п л и  пакеты в с о о т в е т с т Е И п  с ГОСТ 7319— 64 и 
3808—62. При храиенпп на открытом воздухе для предуп реж 
дения появления трещин в пласти заготовок верхнего ряда  
штабеля целесообразно укры вать их любыми листовыми м ате 
риалами.

«К арбафеп-11» нельзя наносить на загрязненные и покры 
тые известью или другими составами торцы. З аищ тное  покры 
тие образуется при температуре окруж аю щ его  воздуха  в ре 
зультате отверждения слоя состава <Т\арбафен-11» раствором 
хлористого аммония. Это покрытие о бладает  высокой проч
ностью и адгезией к дрепесине, свыше года сохраняет  свон экс 
плуатационные свойства, не разруш ается  при атмосферной и 
камерной сушке, не кр'ниится и не отб 1шается во время пере
возок и перекладок штабелей и пакетов. Состав способен вы 
держивать температуру от 20 до 114°С, что позволяет пр и м е
нять его при всех технологических процессах хранения и суш 
ки древесины.

Покрытия «1\арбафсном-11» исиыгывались в экснернмен- 
тальной камере лаборатории суипси У к р П И И М О Д а .  Д л я  опы 
та были взяты буковые бруски размером 4 0 X 4 0 X 2 0 0  мм. Опи
сываемый состав наносили двукратно  кистью на предваритель
но обработаш 1ые отвердителем торцы. Д л я  сравпения брали 
бруски, торцы которых покрыты составом ПК-15 (перхлорви- 
ниловая смола с канщ|)олью ). Контролыплми служ или бруски 
без торцовых защитных покрытий. Опыт повторяли десять 
раз. Начальная в .ш жпость древесины — 57— 607о- Через  2 ч 
после нанесения состава образцы подвергли сушке (без про
парки) по режимам, указанным в таблице.

Ступень “С время, ч

с т а н о в л е и о ,  ч т о  п о с л е  5 ч 
К а р б а ф ен -1 1», трещ ин не

63
63
69

с у ш к и
и м е л и ;

59
59
59

T opm .i, 
и а  все;

5
15
10

п о к р ы т ы е  со ста - 
X т о р ц а х ,  и е  по

крытых составами, образовались  тренишы глубиной свыше 
3 см; 5% торцов, покрытых составом ПК-15, имели трещины, 
кроме того, это покрытие при указанны х температурах вспучи
вается, плавится и стекает.

Через  30 ч сушки на торцах с «К арбаф еиом -11» трещин не 
появлялось, покрытие не плавилось и не вспучивалось.

П роизводственные испытания защитного покрытия «Карба- 
феи-11» были проведены в течешш трех месяцев иа Киевской 
мебельной фабрике  им. Бож енко .  Состав наносился на торцы 
буковых черновых мебельных заготовок первой размерно-каче
ственной группы (по ГОСТ 7319— 64) размером 5 0 Х 1 0 0 Х  
Х500жл1 и 40 X 40 X 500 мм  в процессе атмосферной сушки.

Опытные ш табеля уклады вали  но ГОСТ 3808— 62 на откры
том месте с тем, чтобы они со всех сторон обдувались вет
ром. Состав  « К ар баф ен -1 1» и отвердитель наносили на торцы 
черновых мебельных заготовок раздельно кистью двукратно. 
Б ы ло  покрыто 756 торцов, а для  контроля 80 торцов было 
оставлено без защиты. В лаж ность  древесины опытных загото
вок в начале опыта составляла  60— 70%■

Д л я  оценки качества влагозащ итного  покрытия в процес
се атмосферной суиц<н в одно и то ж е время дня (9/V11, 13,'VH, 
18,V I I ,  24/VII, 31/V11, 31/V11I и 7/1Х) учитывались торцы, на 
которых образовались трещины. Оказалось,  что уже после двух 
дней атмосферной суиц^н на всех не покрытых влагозащитным 
составом «К арбаф ен -11» торцах  заготовок имелись трещины 
глубиной более 30 мм. Н а  торнах, покрытых указанным соста
вом, трещины не возникли. Н а  заготовках размером 50х  
X 100X500 мм  с защ итны ми покрытиями иа 11-й день сушки 
появились волосяные трещины у 2,2'!'о торцов, а на 17-й день — 
у 3,8% торцов. Прн машинной обработке заготовок затупле
ния и засорения реж ущ их  инструментов не наблюдалось.

Б процессе камерной сушки этих деталей на торцах, по
крытых составом « К ар баф ен -1 1», трепщпы не образовались.

При атмосферной сушке заготовок размером 40X40X50 мм  
на 7-е сутки после начала  опыта лишь 0,2% торцов, покрытых 
составом « К ар баф еи -1 1», имели волосяные трещины, а после 
60 дней — 4,4%. Трещины, как  правило, появляются на т о р 
нах черновых мебельных загои -зок ,  расположенных в верхней 
части ш табеля, поэтому эти части штабеля необходимо зате 
нять.
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струментального дела  в лесоииленни. Л\., «Л есная  нром сть», 
1971. (Библиотечка лесопи льщ и ка) . 88 стр. с илл. Цепа  19 кои.
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ских лесопилыпзьх пролприятий. Д а н а  кр аткая  характеристика  
материалов, применяемых для и.зготовлстш режущ его  инстру
мента. Расс.мотреиы методы уирочиения инструмента, данные
о конструкциях пил и рубительных машин. Д а н о  описание а б 
разивных кругов, изложены нормы расхода  инструмента. Бро- 
ипора рассчитана на работников инструментально-заточных м а 
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И злож ены  основные принципы автоматизации производст
венных процессов лесопиления. Д а н а  характеристика авто.ма- 
тических устройств и оборудования, используемых на складах 
сырья, в лесопильных цехах, при сортировке и пакетировании 
пилоиродукции, а т ак ж е  подъемно-транспортных механизмов. 
Больш ое внимание при описаиил конструкций уделено схемам 
автоматики. Onncain.i средства автоматпзанни процессов конт
роля н учета.  Книга иредпазначена  для инженерно-техниче
ских работников лесопильных и деревообрабатываю щих пред
приятий.
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Анализ систем контроля влажности пиломатериалов 
в процессе сушки по усадке штабеля
Е. С . БО ГДАНОВ —  Ц Н И И М О Д , А . И. И САКОВ —  УкрН И И М О Д

УДК 674.047.45:658.562.3

Современные техника н технология сушки требуют решения 
вопроса о дистанционном контроле влаж ности  высуш и
ваемых в кам ерах  пиломатериалов. Это позволит улуч

шить качество сушки, повысить производительность камер, о б 
легчить условия труда  обслуживаю щ его  персонала.

В последние годы р азр аб аты вал ся  и испытывался ряд  м е 
тодов измерения текущей влаж ности  пиломатериалов, напри
мер по электропроводности древесины, по ее температуре, по 
убыли массы ш табеля, по усадке его в процессе сушки. А н а
лиз этих методов показывает, что последний метод на}1более 
перспективен.

Температурный метод контроля влаж ности  применим с д о 
статочной достоверностью лишь при сушке пиломатериалов в 
камерах, работаю щ их в среде перегретого пара. П ри этом 
сравнительно томно определяется конечная влаж ность  др е в е 
сины только в месте установки д а т ч 1и<ои. Коидуктометримсскне 
влагомеры так ж е  определяют влаж ность  в отдслып,|х iочках 
штабеля, и, кроме того, использование их сопряжено с рядом 
трудностей (влия 1ше температуры на показания  датчиков, не
постоянство контактов с древесиной, необходимость примене
ния специальных дефицитных проводов и т. д .) .  С ледует о т 
метить, что температурный и кондуктометрический методы т р е 
буют установки на ш табель нескольких датчиков. Д л я  полу
чения надежной информации о средней влаж ности  ш табеля  в 
зависимости от категории качества сушки м ож ет  потребовать
ся 6—20 датчиков для  одного ш табеля, что вр яд  ли приемлемо 
для промышленных условий.

Весовой метод мож ет  быть использован для  измерения 
влажности ш табеля в процессе сушки. О днако  для  его приме
нения необходимо иметь специал 1,ные весы, которые могут р а 
ботать в условиях сушильных камер и измерять начальную 
влажность материала'.  Ни таких весов, ни методов точного из
мерения начальной влаж ности досок пока еще нет.

М етод определения текущей влаж ности  ш табеля  по его 
усадке выгодно отличается от рассмотренных выше тем, что 
позволяет оценить среднюю суммарную  в лаж ность  нггабеля с 
удовлетворительной д л я  практики точностью, особешю в кон 
це сушки. При этом результаты измерений не зависят  от н а 
чальной влажности, если она превыш ает 40%. Простота, во з
можность д и ста 1щионпого измерения усадки ш табеля  и другие 
преимущества данного метода  очевидны. Поэтому р я д  инсти
тутов разработал  несколько вариантов  приборов и систем конт
роля влаж ности пиломатериалов в процессе их сушки по 
усадке ш табеля. Наиболее интересные из них созданы М Л Т И , 
ЛТА и Ц Н И И Л Ю Д о м . В 1970 г. м еж дуведом ственная  комиссия 
Минлеснрома С С С Р провела сравнительные испытания этих 
приборов и систем.

К а ж д а я  система включает следующие элементы: первич
ные приборы (датчики) и механизмы для  измерения усадки 
штабеля но высоте; преобразо 1>атели линейной величины (у с ад 
ки) в электрический сигнал; усилители; измерительные п о к а 
зывающие или сам оп 1ниущие приборы.

Система МЛТИ. Схема механизма измерителя усадки по
казана  на рис. 1. В озникающ ее от усадки ш табеля перемеще
ние контактной прокладки I вызывает поворот рамки 2 с в а 
лом 6, который поворачивает ось ротора 8 сельсин-датчика 7. 
В обмотке сельснна возникает электрический сигнал, пропор

циональный углу поворота рамки 2. Этот сигнал по кабелю 9 
подается  к электрическому преобразователю.

Механический преобразователь крепится на стенке камеры 
кронштейнами 4. ЛУеталлнческий к л 1ш у прокладки /  повора
чивается, чтобы штабель мог свободно заходить в камеру. 
Вал  6 вращ ается  в нодншпниках скольжения 3 и связан с 
возвратной прул<иной 5. Такой ж е  преобразователь усадки рас
положен с другой стороны камеры.

В электрическом преобразователе  сигналы от датчиков 
выпрямляются, суммируются и подаются на контрольный при
бор. Установка  нуля производится потенциометром в приборе, 
в котором так ж е  имеются переключатель поочередного под
ключения кам ер  (на 15 точек) и выход на самопин1ущий при
бор. Ш к а л а  прибора имеет диапазон  О— 150 мм. Прибор по
казы вает  среднюю усадку  по двум датчикам, расположенным 
по обеим сторонам контрольного ш табеля. Во время сушки 
производится периодическая запись показаний прибора. Ко
нечная в лаж н ость  ш табеля определяется по специальным таб- 
Л 1щ ам или графикам, показываю щ им зависимость усадки от 
влаж ности ш табеля дл я  определенных пород и толщин пило
материала ,  составленным с учетом условий сушки на данном 
предприятии.

Система ЛТА. В систему измерения входят: механический 
преобразователь , первичный прибор — ферродинамический дат
чик ПФ-1, вторичный самопи 1нущий прибор ВФСМ-10 и соеди
нительный кабель (рис. 2).

Механический преобразователь 1 предназначен для восприя
тия линейного перемещения от усадки штабеля и преобразо
вания этого перемещения во вращательное. Линейное переме
щение от усадки ш табеля воспринимается игольчатым пово
ротным диском 2, который через пружинно-рычажную  дистему, 
располож енную  под углом к вертикали, проходящей через 
вал  3, поворачивает этот вал  и жестко связанную с ним ось 
первичного прибора ПФ-1. Плоские пружины 4 иружннно-ры-
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чажнои системы позволяют игольчатому диску перемещаться 
в соответствии с измеряемым параметром, т. е. прямол1П!ейно

Рис. 2. Схема устройства для измерения усадки 
штабеля (конструкция Л ТЛ )

по хорде. При длине хорды 1Г>() мм  (м аксим альная усадка 
штабеля на уровне двухметровой отметки) угол поворота в а 
ла составляет 45°.

Поворотный вал 3 расположен в корпусе 5 на подшипни
ках. Точка контакта игольчатого диска с торцом з а гр у ж а е м о 
го штабеля пиломатериала постоянна и фиксируется упорами 6 
и рычагом. После выгрузки камеры игольчатый диск приво
дится в исходное положение противовесом 7.

Система Ц Н И И М О Да отличается от рассмотренных выше 
прежде всего тем, что в ней датчики, преобразую щ ие пере
мещение в электрический сигнал, устанавливаю тся  непосред- 
сгвенно 'на штабеле пиломатериала.  В качестве датчика  ис
пользуется дифференциально-индуктивный преобразователь.

Схема располож ения датчика 
на ш табеле  показана  на рис. 3. 
Специальные прокладки I  и 8, 
например металлические, в ст а в 
ляются с боковой стороны ш т а 
беля 9 м еж ду  доскам и  по оси 
опорного бруса на траверсной 
тележке с отступом в несколь
ко рядов  сверху и снизу, ч то 
бы исключить влияние к о робле
ния на показания прибора. Р а с 
стояние м еж ду  прокладкам и 
при установке в ш табель берет
ся постоянным, например 1,5— 
1,8 м, принятым ранее  при г р а 
дуировке прибора.

Такой метод измерения 
усадки при помощи двух б а зо 
вых плоскостей позволяет иск
лючить влияние возм ож ны х 
смещении нижней базы, если 
последней являю тся конструк
тивные части камеры.

В нижней прокладке I у к 
реплена катуш ка  датчика  2. 
К верхней прокладке  подвеш и
вается на тросике 4  сердечник 
катуш ки 3  так ,  чтобы сердеч
ник находился в верхнем поло
жении, отмеченном риской. П о 
ложение сердечника регули
руется с помощью стерж н я 5 и 

датчика Ц Н И И Л Ю Д а  на патрона 7 со стопором 6.
штабеле пиломатериалов Д л я  устранения влияния в о з 

мож ных перекосов штабеля аналогичны!! да тч 1Н< устанавли
вается с противоположной стороны штабеля. Во вторичном 
приборе предусмотрена возможность измерения как  средней 
усадки по двум датчикам, так  п усадки по к аж дом у  из д а т 
чиков. Измерительный прибор — показывающ ий микроампер
метр, ш кала  которого проградуирована  в миллиметрах. В при
боре так ж е  имеются переменные сопротивления для  установки 
«электрического нуля» по каждодму датчику. В системе пред
усмотрена тем пературная  компенсация.

Результаты испытаний. Ц ел ь  испытаний — оценка систем 
измерения влаж ности  по усадке ш табеля с точки зрения при
менимости их в к ам ерах  различных типов, определение по
грешности контроля конечной влаж ности  штабеля, выбор це
лесообразных вариантов приборов для  дальнейшего усовер
ш енствования и серийного изготовления.

Системы испытывались в паровых эж екщ ю иных камерах 
периодического действия: система М Л Т И  с прибором
Ц Н И И Л Ю Д а  — на Московском комбинате по производству 
музыкальных инструментов и мебели, прибор Л ТА  вместе с 
прибором Ц Н И И М О Д а  — на Ленинградском мебельном ком 
бинате.

Во время испытаний на каж до м  предприятии проведено по 
три опытные сушки хвойных пиломатериалов. У садку ш табе
ля измеряли предлагаемы ми приборами. Н ачальную  в л а ж 
ность пиломатериалов в ш табеле  до сушки и конечную после 
сушки определяли путем взятия  проб из контрольных досок. 
Влаж ность,  установленную по секциям из досок, сравнивали со 
средней влаж ностью  ш табеля,  определенной по усадке ш та 
беля из тарировочных графиков. Р азн и ца  в показателях  была 
незначительной. Погрешность показаний приборов не превыш а
ла ± 2 %  влажности. Эти данные совпадаю т с данными, полу
ченными ранее при исследованиях приборов в М Л Т И  и 
Ц Н И И М О Д е .  По величинам отклонении влажности штабеля, 
измеренной приборами, от средней влажности, определенной 
весовым методом, построена гистограмма распределения от 
клонений влаж ности  (рис. 4). Эти результаты получены при

опытных сушках хвой- 
„ пых 1П1Ломатерпало11

до конечной в л аж н о 
сти 8— 12%.

Из рис. 4 видно, 
что распределение от
клонений влажности 
имеет равномерны)! 
характер. В этом слу
чае ож идаемую  по
грешность приборов 
можно оценить по 
фор.муле

Д =  К з а  » 2 , 2  %,

где Д — погрешность;
а  —  средпеквадратическое  отклонение, равное 1,28%.

Из приведенных м атериалов  видно, что методом усадки 
м ож но контролировать  конечную влаж ность  ш табеля с доста
точной для  практики точностью ( ± 2 % ) .  Междуведомственная 
комиссия реком ендовала  ипститутам-разработчикам выпустить 
в 1971 г. опытные партии приборов и систем для  контроля 
влаж ности  по усадке  ш табеля. Испытанные системы обладают 
и достоинствами, и недостатками. Основными недостатка.ми 
являются: несовершенство конструкций первичных элементов 
системы, отсутствие полной технической доку.чентации, что з а 
д ер ж и в ает  серийное изготовление этих приборов и систем. 
О днако  опытное внедрение их необходимо как  для усовершен
ствования и отработки конструкции первичных элементов си-

I*

---О------- О—---- ■<

-2 -/ О ^
Отклонение длажносгпи, %

Рис. 4. Г|!стограмма откло!!ен!П! 
влаж ности
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стсм и приборов, оценки их эксплуатационной надежности, 
так н для продолжения исследований по определению зависл- 
мости усадки от влаж ности  дл я  различных пород и толщин 
пиломатериалов при различных условиях сушки.

И з рассматриваемых вариантов  систем измерения усадки 
следует выделить две существенно различные: с применением 
механического преобразователя,  установленного на стенке к а 
меры (система М Л Т Н ) ,  на торце (система Л ТА ) или с испол:>- 
зованием датчиков, установленных непосредственно на ш т а 
беле (система Ц Н И И М О Д а ) .  В дальнейш ем следует совер
шенствовать обе эти системы, обладаю щ ие рядом преимуществ.

Следует учитывать, что надежность работы механических 
преобразователей перемещения в условиях сушильных камер 
невелика из-за коррозии, отлож ения  смолы в подвижных ч а 
стях и т. д., поэтому изготовлять нуж но их из специальных 
материалов. При испытаниях было выявлено, что в системе 
М Л Т И  отсутствует ж есткая  база  измерения, ненадеж но р або 
тает механический преобразователь (заклинивания рамки).  
Кроме того, оператор до л ж ен  заходить в кам еру  перед н ача 
лом сушки. В системе Л Т А  механический преобразователь 
имеет недостаточную жесткость, что м о ж ет  привести к изме
нению размера  рычага и внесению дополнительной погреш но
сти при измерении усадки. Это ж е  м ож ет  вы звать  перекос 
штабеля после прогрева или сцепление игольчатого диска со 
штабелем боковым шипом. О днако  преобразователь  ЛТА, 
установленный в торце камеры, более удобен в эксплуатации, 
так как  при его применении оператор не до л ж ен  входить и 
камеру. Невыясненным остался  такой вопрос; м ож но  ли  с д о 
статочной достоверностью судить по усадке  торца  ш табеля  о 
средней влаж ности  его в целом? Д л я  ответа на него требуется 
провести соответствующие технологические испытания.

Преимущество системы Ц И 11И ]\ \0Д а  заключается п том, 
что для  ее установки в камере не требуется специального мои 
т а ж а  и оборудования, нужно только подвести кабель. Д а н 
ные приборы возм ож но поставлять комплектами (датчик, вто
ричный прибор и кабель) ,  что обеспечит быстрый их ввод в 
эксплуатацию. Пр|;бор Ц Н И И М О Д а  пригоден для  камер р аз
личных конструкций, но особенно для высокотемпературных, 
где установка  механических преобразователей затруднитель
на. При соответствующей доработке  его можно использовать в 
кам ерах  непрерывного действия, где механические системы из
мерения усадки не применяются.  Наконец, такой переносный 
прибор на первом этапе внедрения мож ет  служить контроль
ным при отработке  режимов в камерах  при периодическом 
контроле, д л я  исследовательских целей и т. д.

П ри испытаниях прибора Ц Н И И М О Д а  выявлены следую
щие недостатки. Перед сушкой датчик требуется устанавли
вать на ш табель в определенном положении, а перед выгруз
кой кам ер  необходимо обеспечить сохранность этих съемных 
элементов, что создает  определенные трудности при их экс- 
плуатацш!. Кроме того, наблюдались случаи заклнииваипя 
сердечника в катуш ке датчика. Д л я  исключения этого надо по
сле нескольких сушек сердечник чистить.

М еж дуведом ственн ая  комиссия рекомендовала м е ю д  кон

троля конечной влаж ности  пиломатериалов в процессе сушки 

по усадке  ш табеля  применять в промышленности, в первую 

очередь —  в кам ерах  периодического действия.

Ориентировочно при внедрении автоматического дистан

ционного контроля влаж ности древесины можно ож идать  эко

номию в 0,3 руб. на 1 высушиваемого материала.
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Использование обратного конуса для формирования в бункере 
циклона избыточного давления
Е. К. ГРОМЦЕВ, Н. А . Ш ТЕННИКОВА — Лесотехническая академия им. С . М . Кирова

У Д К  6 7 4 .0 8 ;6 2 1 .8 6 7 .8

В бункере циклопа м ож ет  формироваться  или избыточное 
давление, или вакуум. При прочих равных условиях 
предпочтение отдается  тому типу циклона, который ф о р 

мирует в бункере давление, превыш аю щее атмосферное. 
В этом случае, д а ж е  при недостаточной герметизации бу н
кера, циклон работает  нормально. П ри наличии ж е  в бункере 
вакуума и отсутствии герметизации наружны й воздух иросасы- 
вается в бункер, поднимает пыль и вместе с нею попадает  в 
циклон, сниж ая эффективность его работы.

Когда на одном бункере устанавливается  несколько ци к
лонов, некоторые из mix вы брасы ваю т много пыли. Циклон, 
создающий на выходе из нижней горловины вакуумны й р е 
жим, подсасывает пыль из бункера и вы брасы вает  ее в значи
тельном количестве. В производственных условиях такие я в л е 
ния встречаются довольно часто.

Давление в бункере под циклоном мож ет  формироваться 
несколькими способами, один из которых рассматривается  
ниже.

Чтобы запереть вторичный (обратный) вихрь воздушного 
потока с его вакуумной зоной в циклоне, не пропустить этот 
внхрь в бункер, был использован обратный конус, фиксируе
мый в нижней горловине циклона. Конус разм ещ ал ся  в цент
ральной части горловины. Кольцевой зазор  м еж д у  обратным 
конусом и стенкой горловины служ ил  в этом случае проходным 
сечением для пыли, о саж даем ой  циклоном. П ри испытании 
применялся лабораторный циклон типа «Ц» Гипродревпрома 
диаметром 250 мм,  в котором вместо сепаратора  была у с та 
новлена труба без ж ал ю зи  ди ам етром  150 мм  (диаметр н и ж 
ней горловины ПО м м ).  Бункер подключался к нижней гор
ловине циклона без переходного патрубка. Циклон р аботал  
при нагнетательном режиме.

Горловина циклона с обратным конусом показан а  па 
рнс. 1.

Рис. 1. Установка  о б р а т 
ного конуса в горловине 

циклона;
/  — ц и к л о н  Ц -250; 2 — о б 
р а т н ы й  к о н у с ; 3 — б у н к ер ; 
С — з а з о р ы  п р о х о д н о го  с е 
ч е н и я  го р л о в и н ы  (в а р и а н т  
I I I  у с т а н о в к и  о б р а т н о г о  к о 

н у с а )

Испытания проводились при следую щ их условиях: конус 
не ставился, все сечение горловины диам етром  ПО мм  свобод
но (вариант  I) ;  конус установлен так, что в горловину в х о 
дит лишь конец его вершины и все сечение горловины д и ам ет 
ром ПО мм  свободно, зазор С равен 55 мм  (вари ант  П ) ;  к о 
нус установлен так, что С =  40 м.и, центральная часть сечения 
горловины диаметром 30 мм  зан ята  конусом (вари ант  П 1);  к о 
нус установлен так, что С = 2 5  мм,  центральная  часть горло
вины диаметром 60 мм  занята  конусом (вари ан т  IV );  конус 
установлен так, что С = 1 3  мм,  центральная  часть сечения г о р 
ловины диаметром 84 мм  занята  конусом (вари ант  V ).

Во П —V вариантах  обратный конус фиксировался на оп

ределенной высоте и тем самым обеспечивались разные по ве- 
лнч 1ше зазоры  С (см. рис. 1).

Испытания проводились при скоростях воздушного пото
ка  V  во входном патрубке  циклона 12, 16 18 и 21,6 м/сек.  С т а 
тическое давление  в бункере замерялось в четырех точках его 
боковой поверхности и в центре дна. Статические давления, 
определенные на боковой поверхности бункера, были близки 
друг  к др у гу  д л я  к аж до го  р еж и м а  установки, поэтому на 
рис. 2 представлено их среднее значение.

И з  рис. 2 видно, что при работе  без обратного конуса (в а 
риант 1) у боковых стенок бункера формируется избыточное

Ргт, нгс/м^

Рис. 2. Зависимость статического давления в 
бункере от положения обратного конуса в н и ж 

ней горловине циклона;
а — с т а т и ч е с к о е  д а в л е н и е  в ц е н т р е  д н а  б у н к ер а ; 
6  — с т а т и ч е с к о е  д а в л е н и е  н а  б о к о в о й  п оверхн ости  
буЕ1кера; / — V в а р и а н т ы  у с т а н о в к и  о б р а т н о го  кон уса

давление, в центре ж е дна бункера наблюдается вакуум, ве
личина которого с увеличением скорости воздушного потока во 
входном патрубке  циклона повышается. Н а  рис. 2 отрица
тельное статическое давление в центре дна  бункера (вари
ант I) отлож ено условно в области избыточных давлений и от
мечено как  — Рст.

Установка обратного конуса в положение, при котором в 
сочечши горловины разм ещ ается  лишь его вершина (вари
ант I I ) ,  приводит к ф ормированию  в центре дна бункера из
быточного давления. Избыточным остается давление и у боко
вых стенок бункера.

При перекрытии части сечения горловины обратным кону
сом (варианты  I I I —V) величина избыточного давления в цент
ре дна  бункера возрастает.  Растет  при этом избыточное д а в 
ление и на боковых стенках бункера. Таким образом, обрат
ный конус м ож ет  служ ить  эффективным средством для форми
рования  в бункере избыточного давления.

При использовании обратного конуса, несколько изменяю
щего конструкцию циклона, возникает вопрос, не сказывается 
ли его установка в нижней горловине па эффективности рабо
ты циклона. Ч тобы  ответить на этот вопрос, были поставлены 
специальные испытания, при которых эффективность работы
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Ь.|[|П.И1Г установки

и  14 о.

С тати ч ес
кое д ав л е

ние во 
входном  

п атр у б к е  
циклона, 
к г с \ м ‘

С тати ч еск ое давл ен и е 
в б у н к е р е , кгс\ж ^

К о э ф ф и 
циент

ги д р авл и 
ческого

со п р о ти в 
ления

Н ачальное
пы лесодер-

ж ани е,
мг1м>

е
Я
со
«
О. а
Ю Ч

Р асход
в о здуха

через
ф и л ьтр ы ,
л1мин

нл
§•0-
а
Мо.

Количество 
п роп ущ ен 
ного в о з 
д у х а .

В ы брос пыли

16* 2 6» цен тр
дна

а б с .,
мг1м^ отн ., %

16,0 +  47 ,0 -1-6.7 • f6 .7 - 2 7 , 2 4 ,0 4000 10 37 ,5 6 ,2 0,375 16,5 0,41
Б ез обратного  конуса 16,0 -Ь47,0 • f6 ,7 -1-6,7 - 2 7 ,2 4 ,0 6000 10 37,5 9 ,9 0,375 26,4 0,44

('. обратн ы м  конусом  (за зо р 16,0 -t-17,0 -1-18,0 -t-19,6 +  15,9 4 ,0 4000 10 37 ,5 7 ,3 0,375 19,5 0,49
С  =  25 м м ) 16,0 -И 8 .0 +  19,6 +  15,9 4 ,0 6000 10 37 ,5 9 ,5 0,375 25,4 >0,42

•  Т очки  па боковой  п оверхности  б у н к ера

циклона на одной и тон же древесной пыли от ш лифовальных 

станков зависела от наличия или отсутствия в горловине цик

лона обратного конуса. Циклон соединялся с герметичным пу- 

сгым бункером, возможность подсоса пыли из бункера была 

исключена.

Результаты  испытаний циклона Ц-250 (выхлопная труба 
без ж алю зи )  приведены в таблице. Таблица показывает, что 
использование обратного конуса привело к формированию 
вместо вакуум а  избыточного давления (сам ж е  конус не из
менил ни коэффициента гидравлического сопротивления цик
лона, ни степени очистки воздуха) .

Влажность древесностружечных плит в процессе акклиматизации
Н. и. ОСТАПЕНКО — майкопская мебельно-деревообрабатывающая фирма «Дружба»

У Д К  6 7 4 .8 1 5 -4 1 :6 2 1 .3 1 7 .3 9 :5 3 3 .2 7 1

ИЗ фольгированной стеклоткани толщиной 1 мм, при
меняемые в работе, показаны па рис. 1. В зависимости от 
слоя древесностружечной плиты, влажность которого требует
ся определить, расстояние м еж ду электродами в датчиках бы
ло различным. З а д а в а я с ь  толщиной слоя, расстояние между 
электродами можно найти по формуле

После выгрузки из пресса древесностружечные плнты име
ют неодинаковую влаж ность  по толщине и по всей пло- 
и1ади, поэтому необходимо какое-то время вы дер ж ать  их 

в стопах для выравнивания влажности. С целью установления 
продолжительности вы держ ки  плит в стопах после искусствен
ного охлаж дения  па майкопской мебельно-деревообрабатываю - 
щей фирме « Д р у ж ба»  были проведены исследования, резуль- 
1 аты которых изложены в данной статье.

Наиболее точный метод определения влаж ности  плит — 
весовой, однако для непрерывного контроля влаж ности  в про
изводственных условиях он слишком трудоемок. С ущ ествую 
щие приборы дл я  определения влажности ,  как  правило, ос 
нованы на измерении электрического сопротивления древеси
ны в зависимости от ее влажности. Д и ап а зо н  измерения таких 
приборов находится в пределах 8— 30%, в то время к ак  н а 
ружные слои древесностружечных нлит после вы хода  из прес
са могут иметь влаж ность  2— 5%.

Работы, проведенные в В оронежском лесотехническом ин- 
сгитутс канд. техн. наук Ж .  И. Портник, показали, что при оп 

ределении влаж ности 
ё древесины, с о д е р ж а 

ние влаги  в которой 
меньше 8% , хорошие 
результаты  полу
чаются при использо
вании приборов, ос
нованных на зависи
мости емкости др е в е 
сины от ее влажности.

В своих исследо
ваниях  мы использо
вали электронный 
мост E12-IA, кото- 

Рис. 1. Схема установки датчика рый служ ит  для  изме-
при измерении влаж ности  плиты: рения емкости и ин-
1 —  э к р а н и р о в а н н ы й  п р о в о д ; 2 —  тер - п у к т н и н п г т и  П я т и и к н

м о п а р а ; 3 — д а т ч и к и ; 4 —  п л и т а  дукТ НВНОСТИ. Д а т ч И К И

/ /W  / / 7 /  / /  т

у  =

1 ^ / ^ —  ( Л  - f  г \ )  +  1̂ /
.2 л

где у  — толщ ина слоя, влаж ность  которого определяется; 

а  Ь

' ■ - Т '  " - - Т '

а, Ь — размеры, определяющие расстояние между электрода
ми и их ширину.

Поскольку древесностружечные плиты после выгрузки из 
пресса имеют высокую температуру, которая не сохраняется 
постоянной, а сниж ается  по мере охлаж дения  плит, что влия
ет на их емкость, для  одновременного измерения температуры 
и емкости древесностружечной плиты к датчикам приклеивали 
термопары. Предварительно  датчики тарировали, затем строи
ли граф ик  зависимости емкости плнты от ее влажности и тем
пературы, при помощи которого можно определить влажность 
древесностружечной плиты в заданное время. Д л я  измерения 
влаж ности  внутреннего слоя плиты датчики закладывали в 
стружечный ковер перед запрессовкой. Остальные датчики на
к лады вали  на плиту.

Полученные результаты представлены на рис. 2, из кото
рого видно, что после выгрузки плит из пресса влажность их 
в первые 10— 15 м ин  интенсивно снижается, причем в основ
ном в результате  снижения ее в н аруж ны х слоях. Другими 
словами, поскольку плита в этот момент имеет высокую тем-
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дремя выдерж ки плит  ё  с т о л а х , ч

Рис. 2. Влаж ность древесностружечных плит в процессе 
акклиматизации:

I, 2, 3 — п л и ты  п ер е д  у к л а д к о й  в сто п ы , со о т в е тс т в е н н о  о х л а ж д е н н ы е  
до те м п е р а т у р ы  50—55°С, д о  т е м п е р а т у р ы  о к р у ж а ю щ е й  с р е д ы  и в ы 
д ер ж ан н ы е  в св о б о д н о м  с о с то я н и и ; I , Г  —  с о о т в е тст в е н н о  в л а ж 

ность  всей  п л и ты , в н у тр е н н его  с л о я , н а р у ж н ы х  сл о ев .

поратуру, происходит ее сушка. Н аибольш ее снижение в л а ж 
ности древесностружечных плит наблю дается  в том случае, 
если их перед укладкой в стопы вы держ иваю т и о х л аж д а ю т  
искусственным путем. Так, влаж ность  этих плит соответствен
но снизилась с 8 до  7,3% и с 8,3 до  7,5%, т. е. на 9,5 и на 
10,7%. Влаж ность  плит, охлаж денны х до 50— 55°С и у л о ж е н 
ных в стопы, снизилась с 8,5 до  8% , т. е. на 6,3%. В послед
нем случае интенсивное снижение влаж ности плит пр е к р ащ а 
лось в момент их укладки в стопы.

Древесностружечные плиты, полностью о х лаж ден н ы е и 
уложенные в стопы, практически в течение всего времени вы 
держки в стопах не меняли своей влажности. При этом в л а ж 
ность наружных слоев в первые двое  суток повышалась, в л а ж 
ность внутреннего слоя несколько сниж алась .  Отсю да следует,  
что выравнивание влаж ности в плите проходило без погло
щения влаги из внешней среды, несмотря на то, что в л а ж 
ность плит ниже равновесной влажности ,  о чем м ож но  судить 
по влажности древесностружечных плит, вы держ а)ш ы х в сво
бодном состоянии. В лаж ность  плит, о хлаж денн ы х  перед у к л ад 
кой в стопы до 50—55°С, в первые сутки незначительно сни
жается, что мож но объяснить их подсушкой. Д а л ьн е й ш ая  вы 
держка плит в стопах т а к ж е  не способствует получению плит 
с влажностью, равной равновесной.

На основании полученных результатов мож но заключить, 
что при вы держке древесностружечных плит в плотных сто 
пах выравнивание влаж ности по толщине в основном происхо
дит в результате ее перераспределения по слоям. Необходимо 
отметить, что полного выравнивания влаж ности  в плите не 
происходит. Так, если влаж ность  плиты на вторые сутки р а в 
на 7,5%, то влаж ность наруж н ы х слоев составляет  9% , внут
реннего слоя — 5,9%. Д ал ьн ей ш ая  вы держ ка  плит в стопах не

оказы вает  влияния на распределение послойной влажносги 
древесностружечной плиты.

К а к  показали  измерения влаж ности плит по всей площади, 
при вы дер ж к е  в стопах влаж ность  их на пятые сутки дости
гает равновесной на глубину 300— 350 мм  от краев плиты. Пос
ле разборки  пакетов в лаж ность  древесностружечных плит 
практически через сутки по всей площ ади выравнивается и по 
своей величине приближ ается  к влаж ности плит, выдержа!!- 
ных в свободном состоянии.

Изменение влаж ности  древесностружечных плит сказы вает
ся на их толщине: интенсивное снижение влаж ности плит при
водит к интенсивному уменьшению их толщины (рис. 3). П о л 
ностью о хлаж денн ы е  плиты имели толщину на 0,285 мм  мепь-
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Рис. 3. Толщ ина древесностружечных плит в про
цессе акклиматизации;

1 , 2  —  п л и т ы  п е р е д  у к л а д к о й  в сто п ы , соо тао тств сн н о  
о х л а ж д е н н ы е  д о  т е м п е р а т у р ы  о к р у ж а ю щ е й  ср е д ы  н до 

50—55°С

ше первоначальной (непосредственно после выгрузки из прес
са) .  В связи с тем, что в лаж ность  древесностружечных плит, 
вы держ анн ы х  в стопах, не менялась, толщина их сохранялась 
постоянной. Повышение влаж ности  плит после разборки п а 
кетов способствует увеличению их толщины. Аналогичная к а р 
тина наблю дается  у плит, охлаж денны х перед укладкой н сто
пы д о  температуры 50— 55°С.

Таким образом, выполненные нами исследования показали, 
что вы дер ж к а  древесноструж ечных плит в плотных стопах не 
способствует полному выравниванию  их влажности.

П о технологической инструкции после вы держки древес
ностружечных плит в стопах предусматривается  их калибровка 
на ш лиф овальны х станках. Дальнейш ее  выравнивание в л а ж 
ности плит будет  способствовать изменению толщины калибро
ванных плит. В связи  с этим одним из основных условий по
лучения плит с допустимыми отклонениями по толщине я в 
ляется  получение древесностружечных плит одной влажности, 
что, в основном, зависит  от строгого соблюдения технологиче
ских реж им ов  изготовления плит.

С точки зрения стабилизации влаж ности по толщине вы
д е р ж ка  плит в плотных стопах д о л ж н а  бып> но более двух 
суток.

Новые книги
Г р у б е  А. Э. Деревореж ущ ие инструменты. Изд- 3-е, пе-
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Г у к  В. К. Новое в производстве мебели. Киев, 1971. 
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В брошюре описана прогрессивная технология мебельно
го производства в пашей стране и за рубежом. Рассмотрены 
некоторые виды современного высокопроизводительного обо
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Контроль точности обработки щитовых деталей
Канд. техн. наук Г. К. КО РЖ УК  —  УкрН И И М ОД

У Д К  6 7 4 .2 .0 0 2 .5 6

О
беспечение заданной точности обработки в процессе про

изводства — одно из основных условии взаи м о зам ен яе 
мости деталей, успешного развития специализации п ред

приятий и кооперированных поставок чистовых заготовок 
и готовых детален. В процессе повторной обработки щитовыч 
деталей из древесины и древесных материалов суммируются

Рис. 1. План-схема автоматической линии с контрол 11- 
рующнм устройством

погрешности настройки оборудования, случайные погреш но
сти обработки и функциональные погрешности, что приводит к 
браку. В появлении бракованны х деталей нет определенной 
зависимости, однако вероятность их появления возрастает  по

Нйная котораяя ширины 

ИД1 кт ЛИ)

Рис. 2. Электрическая схема контролирующего устройства

мере затупления режущ его  инструмента, что связано с расши
рением поля рассеивания погрешностей обработки.

Существенно повысить точность обработки позволяют 
средства контроля линейных размеров деталей непосредствен
но в процессе производства. С применением контрольных 
устройств могут быть сведены к минимуму погрешности на
стройки оборудования и значительно снижено влияние функ
циональных погрешностей на точность обработки детален.

В Украинском научно-исследовательском институте меха
нической обработки древесины создано устройство для авто
матического контроля точности обработки щитовых деталей и 
проведена его экспериментальная проверка в производствен
ных условиях на Киевской мебельной фабрике им. Боженко.

Устройство предназначено для  контроля ширины и д л 1шы 
щитовых деталей при обработке по периметру с показанием 
текущего значения контролируемых параметров, записью ре
зультатов контроля на диаграммной ленте, световой сигнали
зацией предельных допускаемых отклонений контролируемых 
парам етров  и выдачей командных сигналов, которые могут 
быть использованы для  поднастройки оборудования и сорти
ровки объектов контроля.

Конструктивно устройство выполнено в виде навесных 
узлов, монтируемых непосредственно на станш 1е линии фор
матной обработки деталей. План-схема линии с контроли
рующим устройством показан на рис. 1.

Полуавтоматическая  линия 
форматной обработки щитовых 
деталей состоит из участка I 
обработки детали по ширине и 
участка 13 обработки детали по 
длине. Н а  участке 1 деталь 5 
перемещается цепным транспор
тером с упором 2 м еж ду реж у
щими головками 3. Во время 
обработки деталь базируется 
на рабочем столе по боковой 
направляю щ ей линейке 4 и под
жим ается  в горизонтальном на
правлении прижимной линей
кой 22, а в вертикальном — 
прижимными вальцами 6. Ш и
рина детали контролируется 
измерительным узлом 21 как 
расстояние от направляющей 
линейки до измерительного 
щупа.

На участке 13 деталь 9 ба 
зируется на рабочем столе по 
направляю щ им  И  и упорам S 
и 10. Д е та л ь  но длине обре
зается пильными головками, 
расположенными на каретке 14, 
перемещающейся по направ
ляющим 7 и 12. Обработка де 
тали осуществляется при на
двигании каретки, при обрат- 
но.м ходе каретки деталь упора
ми 17 и 18 сталкивается на на- 
правляю нще 16 и 19 и прохо
дит через измерительную нози-

14
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цню с узлами 15 и 20. Противополож ны е кромки детали 
ощупываются в процессе движ ения  измерительными щ у п а 
ми, иеремсщения которых передаются датчикам  линейных пе
ремещении. Сумма сигналов двух датчиков да ет  значение 
длины детали.

В основу контролирующего устройства положен к он такт
ный метод измерения с преобразованием входных сигналов 
трансформаторными датчиками. Измерение контролируемых 
параметров осуществляется относительным методом.

Электрическая схема устройства (рис. 2) состоит из двух 
параллельных каналов  усиления выходных сигналов контроля 
ширины и длины детали. В качестве усилителей, показы ваю щ их
II регистрирующих приборов используются вторичные с ам о 
пишущие приборы ДСР1-04.

При движении деталь  заходит  на измерительную позицию 
контроля ширины и зам ы кает  контакты путевого вы клю чате
ля ПВ1.  С рабаты вает  реле PJ  и своими контактами зам ы кает  
цепи питания реверсивного электродвигателя Д 1  и синхрон
ного электродвигателя Д 2  подачи ди аграм м ной ленты. О тк л о 
нение контролируемого размера  фиксируется датчиком И Д 1 ,  
и через входную цепь, состоящую из компенсационной КК1  
и индукционной К И I  катушек, сигнал разбал анса  поступает на 
вход электронного усилителя, работаю щ его  на реверсивный 
электродвигатель Д1.  В зависимости от величины и ф азы  в х о д 
ного сигнала двигатель через профильный диск воздействует 
на сердечник компенсационной катуш ки КК1  до  полного у р а в 
новешивания внесенного разбаланса .  С выходным валом элект
родвигателя кинематически связан  стрелочный у казатель  при
бора, который сместится и укаж ет  величину отклонения конт
ролируемого параметра  от номинального размера  детали. О д 
новременно синхронным электродвигателем Д 2  подается  д и а 
граммная лента и автоматически записы ваю тся результаты 
контроля. Н а  пути перемещения стрелочного указател я  при
бора размещены микропереключатели М П 1  и М П 2  задатчиков  
предельных отклонений контролируемого парам етра  по вер х 
ней и нижней границам поля допуска. При зам ы кани и  ко н
тактов микропереключателей срабаты ваю т  реле РЗ  или Р4, 
контактами которых зам ы каю тся цепи питания лам п  Л С 1,  
ЛС2  и л е з ,  сигнализирующих о нахождении контролируем о
го параметра соответственно ниже допуска, в допуске и выше

допуска. С дальнейшим продвижением детали размыкаются 
контакты путевого выключателя ПВ1,  и процесс контроля ши
рины детали прекращ ается  до поступления следующей де та 
ли, а контролируемый объект переходит на позицию контроля 
длины. П ри этом зам ы каю тся  контакты путевых выключате
лей П В 2  и П В З,  срабаты вает  реле Р2  и замыкает цепь пита
ния электродвигателей.

Отклонение длины детали  измеряется датчиками И Д 2  и 
И Д З ,  суммарный сигнал которых подается  на вход электрон
ного усилителя. Принцип работы кан ал а  контроля длины д е 
тали аналогичен принципу работы кан ал а  контроля ширины де
тали. С поступлением новой детали  цикл измерения повто
ряется.

По результатам  испытания получена следующ ая техниче
ская характеристика  устройства.

Д иап азон  изм ерения по ш кале п р и б о р а , мм'.
у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и .....................................  3,2.

,  .  длины ...............................................  3 ,2
Г радуировка ш калы  п о к азы ваю щ его  п р и б о р а , мм-.

у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и .....................................  1 ,60—0—1,60
,  длины  ................................................1 ,60—0—1,60

П орог чувстви тел ьн ости  у ст р о й ст в а , м м :
у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и .......................................  0 ,05

,  ,  длины ,  .......................................  0 ,05
Ч у в стви тел ьн ость  у стр о й ства  (к о э ф ф и ц и е н т  п ер е 

дачи):
у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и .......................................  50

,  ,  длины .  .......................................  49,8
П огреш ность и зм ерени я, м м ’.

у зл а  контроля ширины д е т а л и .....................................  0,030
,  длины ,  .......................................  0,039

П огреш ность н астройки  у стр о й ства  на величину д о 
пускаем ы х  отклонений, ММ'.

у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и .....................................  0 ,03
,  длины  ,  .......................................  0 ,03

П редельная погреш ность  ср а б аты в ан и я  задатчиков  
д оп ускаем ы х  отклонений, м м \

у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и ...................................... 0 ,036
длины .  .......................................  0.039

Максимальная зона нечувствительности задатчиков 
допускаемых отклонений, м м \

у зл а  контроля ш ирины  д е т а л и ...................................... 0 ,04
.  ,  длины  .  .......................................  0 ,02

Применение контрольного устройства на линии повторной 
обработки щитовых деталей позволило значительно повысить 
точность обработки в результате  устранения погрешностей н а 
стройки оборудования  и своевременной поднастройки в случае 
появления значительных ф ункциональных погрешностей. В нед
рение устройств дает  годовой экономический эффект 
5,6 тыс. руб.

Новые кь1иги
К а м е н с к и й  Л . В. Архитектура современной мебели 

для жилищ, м., «Л есная пром-сть», 1971. (Библиотечка м е
бельщика), 49 стр. с илл. Цена  10 коп.

Популярная брошюра р ассказы вает  об особенности ар х и 
тектуры современной мебели массового производства. Д а н а  х а 
рактеристика художественных свойств мебели и приведены не
которые характерные черты развития  архитектуры мебели в 
предшествующие периоды. П редназн ачена  для  работников м е 
бельной промышленности, но представляет  интерес и для  ш и 
рокого круга читателей.

К о р ч а г о И. Г. Древесностружечные плиты из мягких 
отходов, м., «Лесная пром-сть», 1971. 103 стр. с илл. Цена  
37 коп.

Приводится качественная характеристика  станочной с тр у ж 
ки и опилок. Описаны результаты проведенных во В Н И И др ев е  
исследований свойств древесностружечных плит из станочной 
с т р у л 5 к и  и опилок, которые доказали  технико-экономическую 
целесообразность применения указанны х видов отходов в про

изводстве плит. Приведены технологические схемы и режимы 
производства плит с использованием мягких отходов. Бронгю- 
ра предназначена для инженерно-технических работников пред
приятий и цехов по производству данной продукции.

Л и х о б а б е н к о И .  Я.  и Б а с к а к о в  Р. Л. Статиче
ское электричество и борьба с ним в деревообрабатывающей и 
целлюлозно-бумажной промышленности. М., «Леспая 
пром-сть», 1971. 116 стр. с илл. Цена  37 коп.

В книге приведены основные теории обр азо ва 1Шя электро
статических зарядов .  Описано биологическое воздействие по
следних и их влияние на технологические процессы в целлю
лозно-бум аж ном  и деревообрабаты ваю щ ем  производствах. 
Рассмотрены способы и средства измерения электростатических 
зарядов .  Д а н ы  характеристики методов устранения статическо
го электричества. О траж ены  основные правила техники безо
пасности при эксплуатации нейтрализаторов и измерительной 
аппаратуры. Книга рассчитана на инженерно-технических р а 
ботников предприятий деревообрабатываю щ ей и целлюлозно- 
бум ажной промышленности.
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Правофланговые социалистического соревнования
л. Б. ФАБРИЦКИЙ — Управление организации труда, зарплаты и рабочих кадров Минлеспрома СССР

У Д К  6 7 4 :3 3 1 .8 7 6

К
оллективы передовых предприятии, р азвивая  социалисти

ческое соревнование за досрочное выполнение плана в то 
рого года пятилетки, за  достойную встречу 50-летия о б 

разования СССР, стремятся повысить эффективность труда  на 
каж дом  рабочем месте, выполнять и перевыполнять плановые 
задания  с наименьшими затр атам и  труда  и материалов,  до б и
ваться выпуска продукции высокого качества. П а м я ту ю  о л е 
нинских, основополагаю щих принципах организации соревно
вания — сравнимости результатов, возможности практического 
повторения опыта, передовые производственные коллективы 
всемерно улучш аю т оперативное информирование о ходе со 
ревнования и передовых методах труда,  поднимают на щ ит 
славы передовиков, заботятся  о правильном сочетании м о р ал ь 
ных и материальных стимулов. Социалистическое соревнова
ние не терпит шаблона и ф орм ализм а ,  кампанейщ ины. Оно 
будет по-настоящему действенным, если своевременно подво
дить итоги, д е р ж ат ь  под неослабным общественным контро
лем выполнение каж дого  пункта обязательств.

В этой статье нам хотелось рассказать  об организации со
ревнования на некоторых предприятиях деревообрабатываю щ ей 
промышленности, показать,  к ак  их коллективы борются за д о 
срочное завершение плана  года и девятой пятилетки, повыше
ние производительности труда  и эффективности производства.

Коллектив Московского ордена Трудового Красного З н 1- 
мени мебельно-сборочного комбината № 1 выходит победи
телем Всесоюзного социалистического соревнования, за  ним 
сохраняется, начиная с IV к в ар т ал а  1965 г., переходящее К р а с 
ное знам я  Совета Министров С С С Р и В Ц С П С . В соревнова
нии за коммунистический труд на этом предприятии у частву
ют 34 цеха, 21 мастерский участок, 333 бригады, 28 отделов и 
лабораторий. З вание  «Коллектив коммунистического труда»  
присвоено 19 цехам, 38 мастерским участкам, 171 бригаде и 
20 отделам. Звания  «Ударник коммунистического труда»  на 
комбинате удостоено более половины всех соревнующихся.

В 1971 г. на комбинате выпущено сверх плана  товарной 
продукции на 593 тыс. руб. (при обязательстве  — на 
375 тыс. руб.),  мебели на 530 тыс. руб. (при обязательстве  — 
на 250 тыс. руб.) ,  получена сверхплановая  экономия от сни
жения себестоимости продукции 230 тыс. руб. (при о бя з ат ел ь 
стве 120 тыс. руб.),  сэкономлена 941 тыс. квт-ч,  электроэнер
гии (при обязательстве  770 тыс. квт-ч).  В цехах развернуто 
соревнование за  звание  «Лучший мастер», « Л у чш ая  бригада», 
«Лучший рабочий профессии». Ежемесячно  победителям со
циалистического соревнования присуж даю тся призовые места с 
вручением переходящего Красного знамени, вымпела и д е н е ж 
ной премии.

В 1971 г. лучших результатов добились работники су- 
шильно-раскроечного цеха №  5. Трудовы е успехи в цехе достиг
нуты благодаря  слаженной, ритмичной работе всего коллекти
ва. Впереди идут В. П. Изотов, А, И. Калаш никова,  А. Н. Р о 
манова и др. Передовые бригады цеха возглавляю тся  к о м м у 
нистами Е. П. М артыновой и А. К. Прудниковой. План 
1971 г. эти бригады завершили 15 декабря.

25 октября лучш ая бригада  цеха повторной машинной о б 
работки во главе с коммунистом Л . А. Кухтиной выполнила

план первого года девятой пятилетки. Д о  конца года шлифов
щики сверх плана дали  деталей еще на 5 тыс. руб. На своей 
продукции они ставят  личный штамп.

Б р игада  фанеровщиков склеечно-фанеровального цеха в 
честь XV съезда  профсоюзов обязалась  выпустить дополни
тельно к плану мебельных щитов на 5928 руб. Коллектив 
бригады заключил договор на соревнование за повышение 
сменных норм выработки со сменами мастерских участков
В. М. Ш иренина и Л. М. Александрович.

Б р игада  отделочников цеха №  10, возглавляемая
М. П. Бушковой, решила в девятой пятилетке иослелпий день 
каж до го  месяца р аботать  только на сэкономленных материа
лах. Это позволило за  1971 г. сберечь для народного хозяйст
ва 4813 руб. Экономия получается за счет повторного исполь
зования  материалов, строгого учета.  П о  почину М  П. Буш ко
вой, которая  з а  ударны й труд в выполнении плана восьмой 
пятилетки нагр аж ден а  орденом Ленина, работают три бригады 
отделочников стульевого цеха.  В этом ж е  цехе бригады

В. Нестеровой, Н. В. Л азаревой ,  Т. С. Кочевцевон,
В. С. К урнакова  еще в декабре  прошлого года начали рабо
тать  в счет плана  1972 г. Всего на комбинате сейчас 1964 че
ловека  работаю т  с опережением графиков. В октябре 1971 г. 
1928 кадровым  работникам  комбината за  высокопроизводи
тельный труд, долголетнюю активную общественную работу 
присвоено звание  «Ветеран труда».

Больш ое значение при соревновании придается качеству 
выпускаемой продукции. Д в а  раза  в месяц в цехах комбина
та  и заводоуправлени и  проводятся  «Дни качества». В 1964 г. 
внедрена систегла бездефектного изготовления продукции. По 
этой системе р аботаю т  2301 человек. В настоящее время 
641 человек работает  с личным штампом. С первого предъяв
ления сдается 43% продукции. Д в у м  наборам мебели присвоен 
государственный З н а к  качества.

Итоги социалистического соревнования на комбинате ши
роко освещ аю тся по внутризаводскому радио, в м ноготираж
ной газете «За  коммунистический труд» и стенной печати. На 
протяжении нескольких лет предприятие соревнуется с Мо
сковским мебельно-сборочным комбинатом №  2 и К раснодар
ским мебельно-деревообрабатываю щим комбинатом.

Включившись в социалистическое соревнование по досроч
ному заверш ению  плана девятой пятилетки, коллектив комби
ната  принял обязательства:  выполнить план по выпуску то
варной продукции к 24 декаб ря  1975 г. и д ать  сверх плана 
продукции на 2 млн, руб., в том числе товаров культурно-бы
тового назначения на 1,3 млн. руб., повысить производитель
ность труда  за  пятилетие на 38%; получить сверхплановую 
прибыль 565 тыс. руб., комплексно механизировать 10 цехов и
3 участка; добиться присвоения З н а к а  качества 11 изделиям; 
внедрить в производство 25 новых, прогрессивных технологиче
ских процессов; сэкономить 3200 тыс. квт-ч  электроэнергии.

Успешно р г з в 1шается соревнование в коллективе Лобвин- 
ского лесопильного комбината объединения «Сверддревпром» 
П лан  первого года новой пятилетки заверш ен 29 декабря. Вы
соких показателей в труде добились работники склада  пило
материалов — сортировщик X. М. Абдулш!, стропальщик
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в. А. Романов; В. Ф. Максимов, В. В. С тароверов работаю т в 
настоящее время в счет сентября 1972 г.

Бригада рамщ ика С. А. Л ебедева  первой приняла о б я з а 
тельства по досрочному выполнению плана девятой пятилетки:

— закончить пятилетнин план ко Д ню  работника леса в 
с'ентябре 1975 г. и распилить сверх плана 8 тыс. сырья, 
выработать сверх плана 4800 л ’ пиломатериалов, повы
сить выпуск пиломатериалов высокого качества на потоке к 
концу пятилетки до 35%; путем сокращ ения простоев оборудо
вания, повышения процента полезного выхода пиломатериалов 
довести их выработку на рамо-час до 8 л®;

— активно участвовать в разработке  и внедрешп! планов 
НОТ на своем потоке; дл я  улучшения организации труда  и 
производства да в ат ь  по одному рационализаторскому пр е д л о 
жению в год; чтобы обеспечить высокопроизводительную р а б о 
ту оборудования, все члены бригады долж ны  овладеть с м е ж 
ными профессиями.

Этот почин был подхвачен другими бригадами лесоком 
бината, которые так ж е  взяли высокие обязательства .  Так, 
бригада рамного потока Г Г. Тимкина решила вы работать 
сверх плана пятилетки 9600 пиломатериалов. Повышенные 
обязательства взяли и бригады других цехов: Д О З а ,  склада  
сырья и склада  пиломатериалов.

Включившись в социалистическое соревнование по досроч
ному завершению плана девятой пятилетки, коллектив смены 
мастера В. А. Клокова (лесопильный цех) обязался:

— выполнить нятилетний план по выработке  пилом атериа
лов к 5 декабря 1975 г. и за пятилетку да ть  сверх плана 
7500 пиломатериалов, в том числе экспортных 5 тыс. м^;

— добиться выработки 4,47 пиломатериалов иа 1 чел.- 
день;

— довести выпуск продукции из 1 сырья до 25 руб., 
сэкономить 2 тыс. сырья;

— освоить всем рабочим передовые методы труда  и н а 
учной организации его на рабочих местах;

— вовлечь в соревнование за коммунистический труд  90% 
всех работающих и добиться звания «Смена коммунистиче
ского труда».

Смена мастера В. А. Клокова вы звала  на соревнование 
смены мастеров Н. П. Гетманцева и Е. Е. Гайворонского.

Активно действует на предприятии первичная организация 
НТО. Вот некоторые из ее обязательств:

— разработать  и внедрить новую технологическую схему 
переработки хлыстов на складе  сырья;

— дать  рекомендации по размещ ению и установке окороч
ных станков в лесопильном цехе;

— р азработать  и внедрить рекомендации по хранению и 
отгрузке пиломатериалов пакетами, по увеличению прои зводи
тельности труда в цехе деревообработки на 25%.

Среди комсомольцев и молодежи лесокомбината получили 
распространение комплексные планы по экономии и бер еж л и
вости. Личные планы по экономии и бережливости наметили 
бригады Д О З а .  Так, бригада  линии П Л Д О  (бригадир
В. В. Дубовский) за 1971 г. сэкономила 4340 древесной 
плпты, комсомольско-молодежная смена (мастер М. С. Д е р я 
бина) — 30 пиломатериалов.

Гласности соревнования, моральному и м атериальному по
ощрению за успехи в нем на Лобвинском лесопильном ко м би 
нате придается большое значение. В соревновании за к о м м у
нистический труд участвует 1795 работников, 782 из них уж е 
присвоено звание ударника коммунистического труда. К оллек
тивами коммунистического труда  названы ремонтно-механиче
ский цех (113 человек), смена мастера М. С. Д ер яби н а  (60 че
ловек) и четыре бригад!,I (34 человека).  Проводится  соревнова- 
1П1С на лучших рамщика, станочника строгального станка, со р 

тировщика экспортных пиломатериалов, крановпц 1ка. Во всех 
основных цехах ежедневно па досках показателей можно ви
деть данные о выработке прошедшей смены. П лесопильном 
цехе, если бригада  накануне выполнила свои обязательства, 
вывешивается вымпел; кажд.ый час работы, если выполнен ч а 
совой план, заж и гается  красная звездочка. Н а  лесокомбина
те работает  радиоузел. Д в а ж д ы  в неделю районное радио зн а 
комит слушателей с успехами коллектива.

Предприятие  в 1971 г. выполнило план по выпуску товар- 
ноП продукции на 101,5%. Дополнительно получено 90 тыс. руб. 
от ее реализаш ш . Во всех цехах повысилась производитель
ность труда. Например, у деревообработчиков она возросла на 
10,27о, у лесопильщиков па 1,5%, у работников склада  сырья 
иа 11,5%, склада  пиломатериалов — на 3,3% и в целом по 
комбинату на 5,5%.

Среди деревообрабатываю щ их предприятий, иа которых 
соревнование стало действенным средством развития творче
ской и т щ и а т и з ы  масс, формирования социалистического ко л 
лективизма, следует н азвать  Шатурский мебельный комбинат. 
В соревновании участвует весь его коллектив. За  коммунисти
ческое отношение к труду  соревнуются 15 цехов, 4 смены, 
10 участков, 169 бригад, 15 отделов заводоуправления, т. е. 
93% от числа работаю щ их. Звание  «Коллектив коммунистиче
ского труда»  присвоено трем цехам (смол, мягкой мебели и 
паросилового хозяйства) ,  33 бригадам, 6 участкам. Звания 
«Ударник коммунистического труда» удостоена  1327 работни
ков.

В 1971 г. келлектив  бригады станочников клеильно-фапе- 
ровального цеха, руководимый ударником коммунистического 
труда  В. И. Б алыковы м , выступил с инициативой — выпол
нять восьмичасовое задан ие  за  шесть часов, а пятилетку — 
за четыре года.  Это начинание было одобрено Шатурским ГК 
КПСС, Московским областным комитетом нашего профсоюза 
и рекомендовано для  распространения. 115 бригад Ш атурско
го комбината,  а т а к ж е  коллективы ряда  предприятий района 
горячо п о д д ер ж а л и  этот почин. Б р игада  В. И. Балы кова  в 
сентябре 1971 г. закончила годовой план, а к 54-й годовщине 
Октября  годовой план заверш или 94 бригады, объединяю 
щие 1026 рабочих. Все рабочие бригады В. И. Б алы кова  з а 
кончили 48-часовую программу повышения квалификации и 
владею т двум я и более профессиями. В течение смены они 
подменяют друг  друга,  что позволяет лучше использовать р а 
бочее время и оборудование. Рабочие  места организованы в 
соответствии с Т1! П о в ы м и  проектами НОТ. Д л я  каж дого  р а з 
мера деталей и м е ю т с я  подстопные места, которые своевремен
но о т в о з я т с я  иа промежуточный склад. Мелкие обрезки и о т 
ходы убираются своевременно т а к ж е  в подстопные места и 

вывозятся  электропогрузчиком, опилки убираются пневмо
транспортом. Т акая  организация рабочих мест позволяет вдвое 
сократить в р е м я  на и х  у б о р к у  и повысить производительность 
труда.

На комбинате п о ддерж али  инициативу рабочих Москов
ского за в о д а  «Динамо» им. С. М. К ирова  — каж ды й работаю 
щий до л ж ен  сэкономить по 100 нормо-часов в год. Станочники 
цеха №  6 (бригадир А. Ф. Телегин) сэкономили по 140 нормо- 
часов. За  1971 г, ил предприятии сэкономлено 161,4 тыс. нор
мо-часов.

Коллектив комбината  развернул социалистическое соревио- 
ьание за повышение качества и надежности выпускаемой про
дукции, в которое включилось 12 цехов и 52 бригады — 
1140 человек. Заводской  комитет бригадам А. Ф. Носова, 
А. П. Алексеева и А. В. М артыновой присвоил звание «Б рига
д а  отличного качества», а 15 рабочим (обойщикам мягкой м е
бели, станочникам клеильно-фанеровального цеха, рабочим по 
изготовлению пружинных блоков) — звание «Отличник k :i -
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чества». 27G рабочим лапо прапг) работать по доверенности 
ОТК с правом самоконтроля.

Цеховые комитеты совместно с руководигслямн цехов еже 
^^ecячиo подводят  итоги соревновання среди бригад и р а б о 
чих, а по отдельным показателям итоги подводятся  ежедневно.

Н а комбинате орга]1изовано социалистическое соревнова
ние м еж ду  цехами на лучшую постановку р а цио н ал изато р 
ской работы. Количество рационализаторов  в 1971 г. по ср ав 
нению с 1970 г. увеличилось на 21,8%. Внедрено 188 раци она 
лизаторских предложений с экономическим э4н|)екгом 
89 тыс. руб.

В результате развернутого социалистического соревнова
ния коллектив комбината  успешно справляется  с принятыми 
обязательствами. План 1971 г. по выпуску и реализации п р о 
дукции выполнен на 101,3% (рост к соответствующему перио
ду прошлого года на 10,4%), реализовано  сверх плана п р о 
дукции на 352 тыс. руб. Производитель)1ость труда  в сравн е
нии с 1970 г. возросла на 9,2%.

Коллектив мебельного комбината принял обязательства ;  
пятилетний план по выпуску товарной продукции выполнить к

7 ноября 1975 г. и дать  сверх плана продукции на 5 млн. руб.; 
повысить производительность труда  на 40%, задание на п я 
тилетие по уровню производительности труда выполнить к 
7 ноября 1975 г., увеличить в 1975 г. isbmycK издел т”! ширпо
треба по сравнению с 1970 г. в два  раза,  добиться присвоения 
З н а к а  качества набору и креслу для отдыха.

В ходе обсуждения на предприятиях нашей отрасли по
становления Ц К  К П С С  «О дальнейшем улучшении организа
ции социалистического соревнования» коллективы фабрик н 
комбинатов пересмотрели свои обязательства, приняли дейст
венные меры д л я  того, чтобы соревнование играло качествен-' 
но новую роль в развитии производства и воспитании трудя
щихся. З а д а ч а  состоит теперь в том, чтобы постоянно разви
вать активность трудящ ихся,  добиваться создания в прои.)- 
водственных и научно-исследовательских коллективах атмо
сферы массового творческого поиска, нетерпимости к консер
ватизму и застою

Увеличиваем выпуск продукции, снижаем трудозатраты
А. Н. СМИРНОВ — директор Пермского фанерного комбината

п
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ермский фанерный комбппат — предприятие 
сравнительно молодое (со дня выпуска пер
вых листов фанеры прошло 15 лет), но уже 

сейчас он является самым крупным поставщиком 
фанеры в нашей стране.

Прошедшая пятилетка была для комбината пе
риодом освоения новых мощностей, механизации 
производственных процессов и перехода на новую 
систему планирования и экономического стимули
рования. Выпуск продукции за пятилетие увеличил
ся на 67%, производительность труда повысилась 
на 69,2%.

На предприятии работает 745 ударников ком
мунистического труда, 345 человек за прошедшую 
пятилетку награждены правительственными награ
дами. Результаты механизации производственных 
процессов и улучшения всей экономической работы 
за 1970 г. позволили комбинату стать участником 
ВДНХ как предприятию с высоким уровнем механи
зации и самыми низкими технологическими трудо
затратами, которые к концу пятилетки составили 
18,8 чел.-ч на выпуск 1 фанеры.

На комбинате разработан пятплетний план 
развития предприятия на 1971 — 1975 гг., основой 
которого является увеличение выпуска продукции к 
концу пятилетки (фанеры до 120 и древесностру
жечных плит до 100 тыс. в год) на существую
щих площадях II без изменения численности рабо
тающих. В основу плана перспективного развития 
заложены также мероприятия по техническому пе
ревооружению комбината путем внедрения прогрес
сивного оборудования, дальнейшей механизации и 
автоматизации производственных процессов.

Самый трудоемкий участок на фанерных пред
приятиях — цех подготовки сырья, поэтому в пла- 
пе развития предприятия большое внимание уделе

но комплексной механизации и автоматизации про
изводственных процессов на этом участке, внедре
нию пучковой выгрузки сырья из воды 30-тонныы 
краном, полному переходу на мягкие режимы гид
ротермической обработки сырья в открытых вароч
ных бассейнах с механизированной загрузкой и вы
грузкой пучков, полной механизации разборки шта
белей путем применения виброгрейферов, внедре
нию механизированной накатки и сброса сырья с 
транспортеров.

На потоках производства фанеры намечено ме
ханизировать подачу фанерного сырья к накопите
лям лущильных станков с продольных транспорте
ров, выделить переработку кускового шпона в от
дельный механизированный поток, повысить произ
водительность сушилок путем интенсификации про
цесса сушки, осуществить дальнейшую механиза
цию операций сборки пакетов перед склеиванием, 
загрузки и выгрузки фанеры из прессов и др.

К концу пятилетки в фанерном производстве 
намечено осуществить подготовку и постепенный 
переход на поточный метод работы по законченным 
циклам:

I — лущение—сушка— сортировка шпона;
II — сборка пакетов—склеивание—сортировка 

фанеры.
Это позволит увеличить выпуск фанеры, под

нять технологическую дисциплину, осуществить 
дальнейшую снециализацию по склеиванию фане
ры, улучшить качество выпускаемой продукции.

Первая поточная линия будет смонтирована 
уже в 1972 г., до конца пятилетки запланировано 
пустить еще несколько поточных линий на других 
участках.

Одно из важнейших мероприятий в плане раз
вития нашего предприятия — обеспечение к концу
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пятилетки комплексного использования сырья пу
тем полной переработки всех получаемых отходов 
производства на стружечные плиты и доведение их 
годового выпуска к 1975 г. до 100 тыс. лг̂ , что в
3 раза превысит уровень 1970 г.

Для выполнения этой задачи на комбинате ре
конструируют существующий цех древесностружеч
ных плит, его мощность будет доведена до 70 тыс. 
в год. В 1973 г. будет введен в эксплуатацию еще 
один цех по производству плит. Технология перера
ботки всех отходов производства на древесностру
жечные плиты разрабатывается и будет внедрена з 
производство в 1972— 1975 гг.

В 1972 г. намечено осуществить централиза
цию ножеточного хозяйства, в 1973 г. — автомати
зацию системы диспетчерского управления и цент
рализацию ремонтной службы, а к концу пятилет
ки — комплексную механизацию погрузочно-раз- 
грузочных и транспортных работ.

Пермский фанерный комбинат ежегодно увели
чивает выпуск продукции, снижая трудозатраты на 
ее изготовленне. В октябре 1971 г. выпущен мил
лионный кубометр фанеры. Комбинат запланировал 
довести к концу пятилетки технологические трудо
затраты на выпуск 1 .1(3 фанеры до 15 чел.-ч.

Темпы роста производительности труда в фа
нерной промышленности могли бы быть значитель
но выше, если бы в промышленном масштабе был 
налажен выпуск механизированн'ых поточных линий 
для склеивания фанеры на базе многопролетных

прессов с холодной подпрессовкой; полуавтомати
ческих линий по переработке кускового шпона; вы
сокопроизводительных шлифовальных станков для 
шлифования фанеры; станков для механизирован
ной упаковки фанеры.

В ответ на постановление ЦК партии о даль
нейшем улучшении организации социалистического 
соревнования коллектив фанерщиков Прикамья 
развернул соревнование за дальнейшее повышение 
эффективности производства, за досрочное выпол
нение планов девятой пятилетки. За первый год пя
тилетки для народного хозяйства страны отгруже
но 106,5 тыс. м?’ фанеры, или на 2,2 тыс. лг̂  больше, 
чем в 1970 г. Производство струл^ечных плит вырос
ло по сравнению с предыдущим годом на 5,3 тыс. м?. 
Освоен выпуск новых видов продукции: лыжных
плит, бакелизированной фанеры, гнуто-выклейнык 
заготовок. Сверх плана изготовлено товаров народ
ного потребления на 70 тыс. руб. Передовые брига
ды С. Л. Климова и М. А. Болотова за 10 месяцев 
выполнили задание 1971 г.

В настоящее время у нас работает семь школ 
коммунистического труда. Двумя лучшими нашими 
школами руководят начальники цехов П. В. Бала
шов и Г. И. Мосин. Их цехи первыми рапортовали о 
досрочном выполнении плана 1971 г.

Коллектив комбината за счет мобилизации 
внутренних резервов и улучшения организации про
изводства обязался выпустить сверх плана 1972 г. 
500 фанеры и 2 тыс. лг̂  стружечных плит.

о п ы ш

Метрологическая служба Миплесдревпрома ЭССР
в. и. КРАЕВСКИЙ — гл. метролог Минлесдревпрома ЭССР

Метрологическая служба лесной и деревообра
батывающей промышленности Эстонии суще
ствует уже третий год. Учрелчдена должность 

главного метролога министерства, разработано и 
утверждено «Положение о метрологической службе 
Минлесдревпрома ЭССР». На основе его созданы 
метрологические службы на предприятиях, а на двух 
ведущих комбинатах — Таллинском фаиерно-ме- 
бельном и пярнуском деревообрабатывающем «Вий- 
снурк» организованы центральные лаборатории 
КИП и автоматики. В октябре 1970 г. при Копст- 
рукторско-тсхнологическом бюро также создан ог- 
дел метрологической службы и автоматики.

За сравнительно небольшой срок состояние из
мерительной техники на предприятиях мипистерсг- 
ва значительно улучшилось. Для работ 1 шков метро
логических служб предприятий проводились семи
нары по измерительной технике. Предприятиям и 
центральным лабораториям КИП и автоматики бы
ла оказана помощь в приобретении измерительных 
приборов, запасных частей и соответствующих ма
териалов. Сотрудники отдела метрологической 
службы и автоматики разработали и внедрили авто
матическое регулирование котельных, автоматиче
ское управление мощности конденсаторных батарей.

У Д К  6 7 4 :0 0 2 .5 6 (4 7 4 .2 )

На предприятиях регулярно проводится проверка 
состояния измерительной техники. Отдел разрабо
тал техническую документацию на изготовление 
универсальных предельных калибров с пластмас
совыми губками. Кроме того, он ]юдготовил исход
ные данные по составу, структуре и платному рас
писанию экспериментальной базовой лаборатори.и 
КИП и автоматики.

Основные задачи эксиериментальпой базовой 
лаборатории определены «Положением о метроло
гической службе Минлесдревпрома ЭССР» и «По
ложением об экспериментальной базовой лаборато
рии КИП и автоматики». Базовая лаборатория 
должна осуществлять на предприятиях министер
ства следующее: ремонтировать и проверять изме
рительную технику; централизованно обеспечивать 
предприятия приборами и мерами; проводить во- 
до.мственный надзор за состоянием измерительной 
техники; обеспечивать предприятия предельными 
калибрами; помогать предприятиям внедрять новую 
измерительную технику и автоматику.

Силами экспериментальной лаборатории ре
монтируются приборы: электроизмерительные; ре
гулирующие температуру, электронные автоматиче
ские мосты и ноте 1 щиометры, влагомеры для древе
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сины. с  текущего года лаборатория постепенно бу
дет принимать на себя все техническое обслужива- 
нпе на комбинатах и фабриках КИП и автоматики, 
по которым уже начаты монтажные и вторичные 
пусконаладочные работы.

При базовой лаборатории создается обменный 
фонд приборов, который обеспечит централизован
ную замену измерительной техники на предприя
тиях.

Базовая лаборатория приступила к техническо
му обслуживанию и ремонту счетно-решающей, пе
чатающей и размнол-сительно-копировальной техни
ки. В текущем году лаборатория начнет обслужи
вать и ремонтировать радиотехнические средства 
связи.

С 1971 г. лаборатория обеспечивает предприя
тия необходимым количеством предельных калиб
ров и вскоре начнет ремонт, поверку и техническое 
обслуживание линейно-угловых, механических и ве
соизмерительных мер и приборов.

При базовой лаборатории создается группа уче
та материально-технического обеспечения и обмен
ного фонда, основная задача которой — снабдить 
предприятия измерительной техникой и системами 
автоматики, обновить приборы для своевременного 
введения соответствующих стандартов.

Для контроля измерительной техники на месте 
ее эксплуатации лаборатория будет иметь пере
движную спецлабораторию, которая обеспечит наи
более высокую метрологическую надежность и дол
говечность приборов, позволит предприятиям не от
рывать от производства на долгое время измери
тельную технику.

В организационных вопросах эксперименталь
ная базовая лаборатория КИП и автоматики мало 
получает практической помощи со стороны респуб
ликанского и союзного министерств. На наш 
взгляд, уже назрела необходимость создания в со
юзном и республиканском министерствах самостоя
тельных отделов метрологической службы. Это уско
рит дальнейшее совершенствование последней.

Основной задачей этих отделов будет удовле
творение потребности отрасли в средствах и мето
дах измерений, отвечающих современному техниче
скому уровню. И, наконец, по нашему мнению, для 
выработки единого направления в этой области и 
более активного совершенствования метрологиче
ской службы необходимо провести Всесоюзное со
вещание работников метрологических служб мини
стерств и ведомств лесной и деревообрабатывающей 
промышленности.

Производство шкафов из взаимозаменяемых деталей
п. п. РИЗГА

На Даугавпилсском мебельном комбинате Мин- 
древпрома ЛатвССР с 1966 г. шкафы изго
товляются из взаимозаменяемых деталей без 

предварительной сборки.
Как показали расчеты, производство шкафов 

таким методом экономически выгодно. Например, в 
вагон вместо 14 неразборных шкафов можно поме
стить 32 разборных. Кроме того, на складе готовой 
продукции неразборный шкаф занимает 1,12, а раз
борный — 0,44 Для контроля, проверочной сбор
ки 150 шкафов и крепления фурнитуры на нашем 
комбинате в смену требуется ПО производствен
ной площади. На комплектацию дверок к шкафу, 
его проверку, подгонку, крепление фурнитуры и 
контроль затрачивается 1,167 чел.-ч. Экономия по
лучена также по внутризаводскому транспорту, опе
рациям отделки и упаковки.

При изготовлении изделий из взаимозаменяе
мых деталей следует выбирать такие конструкции, 
которые предусматривают нормализацию, унифика
цию и стандартизацию деталей, а также рациональ
ные виды сопряжений. Особенное внимание следует 
обратить на размерные цепи, имеющие наибольшее 
количество звеньев, в которых даже при небольших 
отклонениях от установленных допусков (особенно 
в случае совпадения всех максимальных плюсовых 
или минусовых отклонений) посадки могут оказать
ся некачественными. Например, у шкафа, изготов
ляемого на комбинате, углубление в боковой стенке

УДК 684.45

Рнс.

создает дополнительный допуск, который компенси
рует без ухудшения конструкции и вида шкафа не
которые погрешности навески или отклонения ли
нейных и угловых параметров его дверки (рис. 1).

Во время эксплуата
ции изделий в помещени
ях с повышенной или по
ниженной влажностью 
могут измениться их ли
нейные размеры в преде
лах, которые в производ
стве трудно учесть. Неко
торое изменение линей- 
}1 ых размеров в связи с 

изменением влажности древесины в практике неиз
бежны. Это обусловлено ente тем, что доски, высу
шиваемые во многих высокотемпературных каме
рах, имеют рассеивание конечной влажности в пре
делах 3— 17%. Например, доски, высушенные в вы
сокотемпературной камере «Валмет», имеют средне
квадратическое отклонение от средней конечной 
влажности аш =  2,4%. Отсюда диапазон рассеива
ния конечной влажности в пределах Qow составит 
14,4% *• Это значит, что определенная часть загото
вок будет иметь влажность 4,5%, а некоторая — да
же менее. Если изделие эксплуатируется при ф =  0,8 
(равновесная влажность древесины 17%), то изме-

* И . в. К у л и к о в .  Н о во е  в т е х н о л о ги и  сборк и  изделиП  из древоси- 
И1>1 . м . ,  « Л е с н а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь » , 1068,
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ненис лпнеиного размера деталей из хвопных досок 
с начальной влажностью 4,5®/о, шириной 40 мм со
ставит 2,5 мм. Это необходимо учесть при выборе 
допусков и посадок.

Шкафы на нашем комбинате изготовляются 
следующим образом.

Стяжка строганой фанеры одинаковой текстуры 
производится для двух групп деталей: двух боко
вых стенок и трех дверок. Каждая из указанных 
групп фанеруется комплектно. Если бракуются од
на боковая стенка или одна дверка, вторая боковая 
стенка или остальные две дверки исключаются из 
технологического потока до дальнейшей докомилек- 
тации или отправляются на переработку. Средняя 
стенка, цоколи и полки фанеруются березовым шпо
ном и комплектности не требуют. Внутренние по
верхности их облицовывают пропитанной кроющей 
бумагой, что исключает необходимость подбора по 
текстуре указанных деталей. Кромки всех деталей 
фанеруют ясеневым строганым шпоном одинаково
го, радиального среза.

Щиты перед фанерованием калибруют на трех
барабанных шлифовальных станках линии ЛА2. 
Для использования всей рабочей зоны шлифоваль
ных барабанов и увеличения срока службы шлифо
вальной шкурки дополнительно смонтированы 
устройства для разворота щитов под углом 20° пе
ред заходом в шлифовальный станок. Толщина бо
ковых стенок не должна отклоняться от установлен
ной. Толщина цоколей на качество сборки не 
влияет. В случае поступления низкокачественной 
стружечной плиты разница в толщине дверок при 
контрольной навеске корректируется прикреплением 
пятниковой петли (см. рис. 1).

Опиливание ответственных деталей (боковых и 
средней стенок, цоколей и дверок) в размер после 
фанерования их пластей производится на полуавто
матической линии ЛО. Раньше детали подавались 
на линии вакуумными присосами, которые часто 
выходили из строя. После реконструкции загрузчи
ка детали стали подаваться толкателем с помощью 
сжатого воздуха. Точность обработки на этой ли
нии соответствует 2-му классу (ГОСТ 6449—53).

Обрезаются детали пилами с пластинками из 
твердых сплавов. Чтобы вентиляционные трубы не 
засорялись длинными боковыми обрезками, несколь
ко пил ставится вплотную, в результате обрезки 
превращаются в мелкие отходы. Фрезерные головки 
переделаны на профильные, что позволяет получать 
нужный профиль по долевым кромкам. Дополни
тельная фреза с двигателем обеспечивает создание 
требуемого профиля на боковой стенке шкафа 
(рис. 2). Расчетная производительность линии при

скорости подачи \0,4 м/сек 
и расстоянии между упо
рами 3740 мм — 940 щи
тов в смену.

Полки и задние стен
ки обрезают на кругло
пильных станках по шаб
лонам. Ящики, изготов

ляемые из гнуто-клееных блоков, проверяют по ка
либрам и после отделки отправляют на склад гото
вой продукции для комплектации с любым шкафом. 
Задние стенки вырабатываются из волокнистой пли
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Рис. 2

ты и крепятся шурупами в фальцах боковых стенок 
п цоколей. Так как шурупы слабо держатся в во
локнистой плите, а задняя стенка является несущей 
деталью, по ее периметру приклеивают полосы 
клееной фанеры толщиной 4 мм (рис. 3).

Сверление и присадка боковых стенок и пере
городки производятся на полуавтоматической ли
нии ЛСП. Стол вертикально-сверлильного агрега
та с помощью гидравлики поднимается равномерно, 
без толчков. Точность обработки на линии соответ
ствует требованиям стандарта.

Фурнитуру к цоколям, рейки для полок и ящи
ков к боковым стенкам крепят с помощью шаб

лонов.
А -А
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Рис. 3

Дверки, после уста
новки пятниковой петли, 
проверяют на стенде. На 
нем же дополнительно 
контролируют размеры 
дверок и точность навески 
по ГОСТ 6449— 53. Для 
дополнительного контро
ля всех размеров один 
шкаф из каждых 200 со
бирают полностью.

Особое внимание на 
комбинате обращено на 

шаблоны и калибры. Они изготовляются в центра
лизованной мастерской предприятия. Размеры ка
либров можно изменять только с разрешения тех
нолога. Все калибры и шаблоны имеют номера и 
названия деталей, хранятся на специально оборудо
ванных стендах и в шкафах. Калибры и шаблоны 
выдаются сменному мастеру. В особом журнале ре
гулярно отмечаются результаты их проверок. Тех
нологи комбината разработали ряд специальных 
калибров и шаблонов для присадки, крепления 
фурнитуры, фрезерных работ и др. Для проверки 
линейных размеров деталей приобретены штанген
циркули со шкалой измерения до 2000 мм и микро
метры. Лаборатория КИП строго следит за исправ
ностью измерительных приборов.

При производстве шкафов из взаимозаменяе
мых деталей коробление щитов в процессе изготов
ления и эксплуатации создает определенные труд
ности. Основная причина коробления — низкое ка
чество древесностружечной плиты. Для устранения 
этого дефекта на комбинате, кроме всех известных 
мероприятий (выдержка после фанерования, скла
дирование в стопе па строго выровненных проклад
ках, калибрование стружечной плиты с обеих сто
рон и др.), осуществляются еще два дополнитель
ных:

1) заготовки дверок, имеющих коробление 
(дверки отделываются полиэфирным лаком с на
ружной и нитролаком — с внутренней стороны), 
фанеруют стрелой прогиба только в наружную сто
рону (это вызвано тем, что после отделки 95% по
коробленных щитов имеют прогиб во внутреннюю 
сторону);

2) покоробленные детали нагревают в обычном 
гидравлическом прессе «Михома», а затем в плот
ной стопе (примерно 50 дверок), укладывают на 
опоры специально изготовленного пресса прогибом 
вверх и с помощью гидравлического цилиндра не-
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Резко увеличивается количество покоробленных 
щитов при повышении относительной влажности 
воздуха в цехе. Поэтому за относительной влаж
ностью воздуха в производственных и складских 
помещениях следует строго следить.

С 1970 г. вместо набора НМ-8 ко.мбпнат выпу
скает набор НМ-36, разработанный ЦКБ Миндрев- 
нрома ЛатвССР. Шкаф из этого набора может из

готовляться с дву.мя, тремя и четырьмя дверками, 
а также с антресолью. Ножки шкафа взаимозаме
няемы. Скамейку отправляют потребителю в разоб
ранном виде. В начально.м варианте шкафа ирн его 
сборке дверка навешивалась на угловых петлях. 
Последние крепились при помощи 54 шурупов. По
сле замены угловых петель литыми, которые кре
пятся без шурупов, сборка значительно упрости
лась. В 1971 г. набору HM-3G присвоен Знак каче 
ства.

Нестандартное оборудование из унифицированных узлов и деталей
Л. В. СЛЮ САРЧУК  — харьковский мебельный комбинат им. Щ орса

У Д К  ti8 4 .0 0 2 .5

В 1965 г. комбинат им. Щорса начал выпускать 
универсальную разборную мебель (набор 
УМ-3). В связи с этим были изготовлены че

тыре многошпиндельных сверлильно-присадочных 
станка для щитов эгого набора. Ранее были созда
ны четыре станка для обработки и сверления щитов 
платяного трехдверного шкафа и фрезерный фор- 
ыатно-отрезной станок для обработки бока, перего
родки и дверки шкафа по нериметру. 6-шпипдель- 
пый вертикально-сверлильный станок (вайма) успе
шно используется для сверлепия отверстий и 
гнезд под шканты в царгах короба дивана-кровати. 
В настоящее время изготовляется 15-шпиндельный 
сверлильный станок для сверления отверстий и 
гнезд под шканты в нштах туалетной тумбы 
(трельяжа и трюмо).
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Внедрение этих станков в производство позво
лило обеспечить беспереналадочное сверление 18 
типоразмеров щитов, а также обработку всех иштоз 
шкафа по периметру на фрезерном форматно-отрез
ном станке. Станки были изготовлены силами ре-

.монтно-.мс.чанического цеха в короткие сроки. Это 
стало возможным благодаря унификации отдель
ных механизмов: одно-, двух- и трехшииндельных 
сверлильных головок, станины, механизма подъема 
стола, упоров и прижимов.

Конструкция сверлильных головок позволяет 
изготовлять их на простейшем оборудовании, имею
щемся в ремонтно-механическо.м цехе каждого ме
бельного предприятия. Так, трехшпиидельная свер
лильная головка (рис. 1) представляет собой соеди
ненные путем электрической сварки одношпиндель
ные головки 1. К головкам с задней стороны прива
рена плитка 2, а с передней — соединительная 
планка 3. К верхней горизонтальной кромке плит
ки 2 и сквозь планку 3 болтами крепится коробка 
передач 4 сварной конструкции со съемной на бол
тах крышкой 5. Привод осуществляется от средне
го шпинделя, через ведущие 6 и промежуточные 7 
косозубые шестерни. Последшге вращаются па не
подвижной оси, установленной в шарикоподпшини- 
ках, закрепленных распорными втулками (одна из 
них упирается в крышку, другая — в дно короб
ки). Один конец неподвижной оси, имеющей резь
бу, закреплен в дне коробки, а другой проходит 
сквозь крышку. Сверло вставляется в разрезную 
двухконуспую цангу и крепится гайкой 8. Аналогич
ное устройство имеет и двухшннндельная головка.

Станина состоит из двух стоек, связанных внизу 
и в середине швеллерами. К стойкам с внутренней 
стороны приварены направляющие для роликов ме
ханизма подъе.ма стола. Левая направляющая — 
Т-образной формы с коническими ребрами, правая— 
плоская. К верхней части стоек приварены щиты 
для установки электродвигателей. Кронштейны при
варены к ребрам стоек и служат для крепления 
верхней рамы с вмонтированными в нее сверлиль
ными головками. Па средних связях крепятся пнев
матический цилиндр и стойки механизма подъема 
стола.

Механизм подъема стола (рнс. 2) имеет рычаж
ную конструкцию с направляющими роликами. Та
кая конструкция обеспечивает плавный легкий подъ
ем стола без перекосов и заеданий. Механизм со
стоит из пневматического цилиндра 11, двух стоек 5,
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укрепленных болтами на средних связях станины, 
двух рычагов правой 2 и левой/пластин с наирав-

ляи)ни1 ми роликами 1 и 8. Пластины верхними кон
цами кренятся к торцам рамы стола.

Пневматический цилиндр имеет верхний W  и 
нижний 13 штоки. Нижний шток заканчивается вил
кой, в которой при отсутствии сжатого воздуха кре
пится рычаг педали для подъема стола. Гайка 12 
ограничивает опускание стола. Рычаги 4 имеют вил
ки на обоих концах. На конце верхнего штока на 
резьбе крепится вилка 6 с осью, за которую зацеп
лены сходящиеся концы рычагов 4. Расходящиеся 
концы соединены также осью с ушками 3, которые

S Е 7 8

V
1 30 35 \

Шток шжнай ULmoK Верхний

Рис. 3. Пиецмоцилиплр в собранном виде;
/ _  п н с о м о ц и л н н д р ; 2 — к р ы ш к а ; 3 —  raflK a с а л ь н и к а ;  4 — н и ж н и й  
ш ток; 5 — п орш ен ь ; 6 — ш т у ц е р ; 7 — г а й к а  н а  ш т у ц е р е ; 8 — м е д н а я  

т р у б к а ;  9  — в ер х н и й  ш т о к

кренятся болтами к пластинам. При помощи гай
ки 9 регулируют высоту подъема стола. Отверстие 
в рычаге 4 делается так, чтобы соотношение плеч 
позволяло при сохранении необходимой величины 
хода стола уменьшить силу, действующую на шток 
для подъема стола. Через эти отверстия и вилки 
стоек 5 проходит ось, на которой поворачиваются ры
чаги при подъеме и опускании стола. Направляющие 
ролики 8 имеют кольцевые выточки, в которые вхо
дит направляющая станины. Такая конструкция 
предупреждает как продольное, так и поперечное 
перемещение стола при подъеме и опускании. Роли
ки 1 служат только для предупреждения попереч
ного перемещения стола. Два передних направляю

щих ролика па ка/кдой (кпастине установлены на 
эксцентриковых осях, которые позволяют регулиро
вать зазоры между роликами и направляющими 
(базой являются задние ролики).

Пневматический цилиндр (рис. 3) для подъема 
стола имеет двойные сальниковые уплотнения в ме
стах соединения штока с крышкой цилиндра и без- 
манл<етный поршень. Вместо манжета в поршневые 
канавки ставят резиновые кольца (или сальнико
вый шнуф), которые прижимаются к поверхности 
цилиндра сжатым воздухом, поступающим из поло
сти цилиндра через отверстия Oi и Ог (но шесть от
верстий на канавку) и канавки Кь  Аналогично 
устроены сальниковые уплотнения во внутренних 
концах крышки цилиндра.

На всех станках применены шпингалетные упо
ры (рис. 4 ),  предложенные автором данной статьи. 
Они просты по устройству и удобны в эксплуатации. 
Упор состоит из цилиндра J, стержня 2 с рукоят
кой 3. В цилиндре делаются продольные и попереч
ные канавки. Поперечные канавки располагаются 
друг от друга па расстоя 1 ши, необходимом для пе
рестройки упора на нужный размер. В них по про
дольной канавке заводят ручку стержня и фикси
руют положение упора. К цилиндру приваривается 
плитка 4 с отверстиями, через которые упор кре
пится к столу при помощи болтов.

Предложен пневматический прижим плунжер
ного типа с уплотнениями, аналогичными уплотне
ниям поршня в пневматическом цилиндре механиз
ма подъема стола. Благодаря такой конструкции 
поршень имеет большой ход при малой длине шли
фуемой части цилиндра.

Наименования и технические данные сверлиль
но-присадочных станков из унифицированных узлов 
и деталей, описанных, выше, приводятся в таблице.

16-шпиндельный сверлильно-присадочный ста
нок предназначен для сверления восьми гнезд под 
шканты и болты стяжек в двух торцовых кромках 
щитов и для выборки четырех гнезд диаметром 
30 мм для шайб и головок болтов. Этот станок из
готовлен на базе имевшегося на комбинате 8-шпин- 
дельного горизонтально-сверлильного станка Св8. 
На сваренной из швеллера станине укреплена рама. 
Горизонтально-сверлнльпые головки с электродвн-

Рис. 4. Схема шпннгалстпого упора к многошпипдсль- 
ным сверлильно-присадочным станкам

гателями попарно размещены вертикально на суп
портах. Для подъема и опускания последних приме
нены пневматические цилиндры. Для сверления от-
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верстни в торцах щитов на каретках станка уста
новлены четыре унифицированные двухшпиндель
ные головки с электродвигателями. Суппорты с вер
тикальными головками и каретки с горизонтальны
ми головками кинематически не связаны между со
бой и работают самостоятельно.

Обработка на станке производится за две опе
рации. При сверлении гнезд в торцах щит уклады
вают на стол нелицевой пластью. Вначале одновре
менно высверливают четыре отверстия в торцах ищ- 
та, а затем щит переворачивают лицевой пластью 
вниз и сверлят отверстия в плоскости по его краям 
(по два отверстия одновременно). Диаметр сверл 
30 мм. Сверление щитов за две операции позволяет 
исключить подгонку стекла и дверок. На станке 
можно обрабатывать щиты пяти типоразмеров без 
перенастройки (за исключением разового регулиро
вания упоров). Перемещение правой каретки осу
ществляется от электродвигателя. Станок имеет 
5 электродвигателей мощностью по 0,8 кет, вращаю
щихся со скоростью 2850 об/мин,  и 8 электродвига
телей мощностью по 0,41 кет, вращающихся с той 
же скоростью. Длина и ширина обрабатываемой на 
станке детали соответственно составляет 200— 1800 
и 380—400 мм. Производительность станка — один 
щит за 80 сек. Размеры станка — 3800X11 ОООХ 
X 1900 мм.

15-шпиндельный сверлильный станок предна
значен для сверления шести гнезд под шканты в 
двух торцовых кромках боковых стенок и перего
родки, а также девяти гнезд в нижнем и верхнем 
щитах туалетной тумбы (трюмо-трельяж). Он изго
товляется на базе 8-шпиндельного горизонтально- 
сверлильного станка марки Св8 и от 16-шпиндель- 
ного станка отличается тем, что на каретках распо
ложено не по четыре шпинделя, а по три и привод 
осуществляется от электродвигателей, установлен-

12-шпиндельный сверлильно-прорезной станок
(рис. 5) предназначен для сверления отверстий под 
шканты и болты стяжек в боковых стенках и перего-

Рис. 5. 12-шпиндельный сверлильно-прорезной cianoK

родках шкафа для платья и белья. На сварной ста
нине /  из профильной прокатной стали неподвижно 
укреплен стол 2. К столу стенка шкафа прижимает
ся пневматическими пружинами 3. С правой и левой

О
О .
н

Н . 1 
Sg." п  а

ч
о .

Р азм еры  о б р аб а ты в а е 
м ого щ и та , мм

pj
s
-э ®

С верлильно-присадочны е станки
^ • s

о  5" 
2

I I

'Я«0 0) О) я  с; с; 
О . »  О  
<П Н 
S  -й Л

и  д  §

“ 1
а;

0  =  0

в
и

ев

X

се
я
X
Сц
Xа

«чнои
3ffi

Sg
CQ V

я ^
i - l  
u  Д aa

Р азм еры  стопы мм.

4-шпиидельный вертикальны й для сверления отверстий  под 
ш канты ....................................................................................................................... I 1,7 2850 10 1414 585 170 140 I 1880X 660X1640

12-шпиндельнын для сверления 8 отверстий  под пистоны  п о л к о 
д ер ж ател ей  и по д в а  отверстия в п ерегородках  и б о ках  ш к а 
ф а  для полки головного убо р а  .................................................................. 4 4 ,0 2850 10 1640 560 20 60 1 2180X710X1720

14-шпиндельный для сверления верхнего и ниж него  го р и зо н тал ь 
ных щ итов ш к аф а  для пл атья  и б е л ь я ........................................ • . 2 5 ,6 2850 10 1414 5^5 20 60 1,2 1920x ‘00x 1550

26-шпиндельный для одновременного сверления четы рех о тв е р 
стий под ш канты , четы рех отверстий  под втулки  стя ж ек  и
18 гнезд под пистоны в щ итах трех  т и п о р а з м е р о в ......................

28-шпиндельиый для сверления 28 отверстии  в д в у х  боковы х щ и 
тах  тум бочки  под телевизор  ...........................................................................

2 5 ,6 3500 6 -1 2 1340 400 20 60 1,2 1860X6=0X1650

2 5,6 3200 10 530 400 20 60 2 1860X6S0X165O

36-ш пиндельный для вы сверливания гнезд  под ш канты , втулки  
стяж ек и пистоны  пол кодерж ателей  в щ и тах  четы рех ти п о 
разм еров  ..................................................................................................................

4

2

4 ,0

5,6

2850

3200 10 1340 400 20 60 1 1860 X630X1650
4 4 ,0 2850

ных на вертикальных суппортах (для удобной на
тяжки ремней). Для лучшего сцепления ремня со 
шкивом на среднем шпинделе шкив в 1,5 раза боль
ше по диаметру, чем крайние шкивы. Вертикальные 
шпиндели поставлены на суппортах в три ряда (по 
три шпинделя в каждом). Принцип работы станка 
такой же, как и 16-шпиндельного, только операция 
выполняется не за два приема, а за один.

сторон стола на подвижных суппортах 4 смонтиро
вано по четыре подвижных шпинделя 5 с патрона
ми 6 и сверлами 7. Шпиндели приводятся во враще
ние через клиноременную передачу от электродви
гателей 8 и 11. На станке обрабатываются щиты 
размером 1650X580X20 мм. Расстояние между 
центрами сверл — 65 и 345 мм. Глубина сверле
ния — до 70 мм. Размеры станка — 2600Х1050Х
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X 1470 мм. Его производительность — 420 щитоп в 
смену.

Порядок работы на станке следующий. Рабочий 
кладет на стол станка стенку шкафа, прижимает ее 
пневматическими прижимами S, затем поочередно 
надвигает на нее горизонтальные и вертикальные 
шпи}|дели 5, 9 с инструментами (сверлами и пилоч
ками 10) с помощью сжатого воздуха. Ппевмоци- 
линдры 12 включаются пневмокраном 13. Для вклю
чения электродвигателей на станке установлены 
магнитные пускатели. Внедрение 12-шпиндельного 
сверлильно-прорезного станка позволило повысить 
производительность труда в 5 раз и резко улучшить 
его условия.

6-шпиндельный вертикально-сверлильный ста
нок (вайма), показанный на рис. 6, имеет две 
3-шпиндельные головки, которые вместе с электро
двигателем укреплены на плите. Эта плита вместе с 
электродвигателем и 3-шпиндельными головками 
может перемещаться вверх и вниз по направляю
щим стойкам при помощи механизма подъема, ко
торый представляет собой вал с шестерней, вра- 
щаюнюйся в скользящих нодщипниках, жестко при
крепленных к стойкам. Рейка находится в сцепле
нии с шестерней и жестко укреплена па плите. 
Вращением рукоятки механизма подъема мы мо-

Рис. 6 . 6 -шпипделы 1ый всртикалыш-сперлпльный станок
(н а й м а ) :

/ — п л и та; 2  ̂ — с т а н и н а ; 3  — в а й м а ; 4  — в и н т  п р и ж и м а ; 5 — в т у л к а ;
-- илита; / - (.той ка; 8 - м гх п и и зм  п 1);п>гма- 9 -  :> и ш и н д с л ь ч а я

спорлильная го л о в к а ; 10 —  р а м а  ж ес т к о с т и ; / /  — о п о р н ы й  п ал о ц ; 
12 —  п лита  п р о т и в о вес а ; 13 — с о е д и н и т е л ь н а я  м у ф т а ; 14 — э л е к т р о 
двигатель; 15 —  б л о к ; 16 — в т у л к а  о гр а н и ч е н и я ; 17 — п л и т а  п одм о- 
торная; 18 —  р е е ч н а я  п е р е д а ч а ; 19 —  о п о р н а я  в т у л к а ; 20 — ф и к с а т о р ;

21 —  т р о с

жем опускать и поднимать З-шниндельные головки 
вместе с электродвигателем. Вайма представляет 
собой раму с противовесом, сваренную из швеллера 
№ 8, которая свободно вращается в шарикоподшип
никах вокруг оси — опорного пальца. На раме 
имеются упоры, ограничители установки царг коро
ба дивана-кровати ДК-Ю и винтовые прижимы.

Работает 6-шпиндельный вертикально-сверлиль
ный станок следующим образом. Рабочий уклады

вает под упоры BaiiMbi сначала заднюю царгу, по
том две боковые (правую и левую) в ограничители 
установки царг и переднюю царгу, зажимает их 
винтами и вращает раму вместе с зажатыми царга- 
ми до вертикального положения, которое фиксиру
ется фиксатором. После этого надвигает 3-шпин
дельные головки и производит сверление гнезд под 
шканты, затем, поворачивая вайму на 30°, смазыва
ет гнезда клеем и забивает шканты. В такой же по
следовательности, но при повороте ваймы на 180°, 
ведутся сверление гнезд и забивка шкантов с обрат
ной стороны короба. После этого вайму ставят в го
ризонтальное положение и крепят дно короба (кле
еную фанеру). Перед укладкой на вайму боковых 
царг на них предварительно устанавливают по две 
ножки (переднюю и заднюю).

Применение станка-ваймы позволило отказать
ся от сборки короба па пшп «ласточкин хвост» и пе
рейти к сборке на шкантах, сократить расход хвой
ных черновых мсбелы 1 ы\ заготовок, улучшить каче
ство сверления и сборки, гюв1)1 сить в 3 раза произ
водительность труда сборнщка.

Ф резерный форматно-отрезной станок предна 
зпачеп для обработки щитов шкафа (боков, пере
городки и дверок) с применением в качестве рабо
чих органов фрезерных головок и круглых пил. Оп 
имеет размеры меньшие, чем другие известные став
ки аналогичного назначения.

Конструктивная особенность станка заключает
ся в том, что в нем рабочие oprain^i для сообщения 
им возвратно-ноступательного движения по направ- 
ляюпщм относительно сторон неподвижно закрен- 
ленного щита снабжены тяговыми механизмами с 
приводами,. обсспечиваю|цими реверсирование, и 
выполнены взаимодействуюни 1 ми между собой в пе
риод одного цикла операции таким образом, что 
при обратном движении фрезерных головок в ис
ходное положение включаются круглые пилы, при 
оконча 1ши их работы дается команда на разжим 
щита. Станок обрабатывает щит длиной 420— 
1680 мм,  шириной 420—580 мм с четырех сторон. 
Два электродвигателя нил имеют мониюсть но
1,7 кет и скорость вращения 2800 об/мин.  Два элек
тродвигателя фрезерных головок имеют мощность 
по 3,2 кет и указанную скорость вращения. Ско
рость подачи фрезерных головок — 5 м/мин.  У элек
тродвигателя подачи суппортов фрезерных головок 
мощность 1,7 кет и скорость вращения 1410 o6jMUH. 
Диаметр поршня пневмоцилиндров прижима — 
200 мм, ход поршия — 150 мм. Давление в пневмо
сети — 4— 5 ати. Размеры станка — 3650Х1450Х  
X 1600 мм.

В настоящее время на комбинате спроектиро
ван и находится в стадии изготовления второй фре
зерный форматно-отрезной станок для обработки се
ми типоразмеров мебельных щитов. Станок изготов
ляется с некоторой модернизацией. Так, например, 
левая направляющая поперечного суппорта сможет 
перемещаться вдоль продольной оси станка в преде
лах до одного метра. Поперечная обработка будет 
вестись автоматически. Усоверн1 енствуется электро
схема: устанавливается преобразователь высокой 
частоты для увеличения скорости вращения фрезер
ных головок.
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Из опыта эксплуатации широколенточных контактно
шлифовальных станков
А. Е. ШЕИН —  Московская мебельная фабрика № 16

УДК 674.055:621.925

ш ироколенточные утюжковые шлифовальные 
станки проходного типа — высокопроизво
дительное оборудование для обработки пло

ских фанерованных поверхностей щитовых деталей, 
идущих под последующую отделку. Отечественная 
промышленность выпускает для мебельного произ
водства серийно две модели таких станков (Шл1\6 
и ШлК8 конструкции СКБД-1 с максимальной ши
риной шлифования соответственно 600 и 800 мм).

Указанные станки имеют ленточно-шлифоваль
ные агрегаты для обработки верхних пластей щито
вых деталей. Детали подаются пластинчатым обре- 
зиненным двухцепным конвейером с бесступенчато 
регулируемой скоростью. Базируются они по верх
ней шлифуемой пласти для обеспечения оптималь
ного снятия равномерного и небольшого по толщине 
припуска со всей обрабатываемой поверхности. Что
бы на качество шлифования не влияла разнотол- 
щинность фанерованных щитов, находящаяся в пре
делах 0,5— 1,5 мм (в зависимости от качества изго
товления и материала щитов), опорный стол станка 
с подающим конвейером поднружинен. Прошлифо- 
вывание топкого слоя облицовочного материала на 
передней и задней кромках обрабатываемого щита 
исключается, так как в станках предусмотрен спе
циальный механизм, обеспечивающий опускание 
контактного прижимного утюжка для прижима 
абразивной ленты к обрабатываемой поверхности в 
момент, когда щит частично уже вошел в зону шли
фования, и подъем утюжка, когда щит еще нахо
дится в зоне шлифования. Однако следует отме
тить, что станки ШлКВ и ШлКб не нашли широкого 
применения в деревообрабатывающей промышлен
ности, хотя опи имеют высокую производительность 
п их сравнительно просто можно встроить в раз
личные автоматические и полуавтоматические ли
нии по обработке щитовых деталей. Это объясняет
ся рядом причин.

В процессе эксплуатации в производственны к 
условиях выявились некоторые недостатки конст
рукций станков ШлКб. Кроме того, сказалось отсут
ствие опыта эксплуатации, обоснованных режимов 
эксплуатации данного оборудования и высококаче
ственных абразивных лент.

Перечислим и недостатки конструкции станка.
Требует доработки механизм натяжения абра

зивной лепты. Из-за неодинаковой длины отдель
ных лент, а также из-за некоторого вытягивания их 
в процессе работы обычная пружина сжатия в дан
ном механизме неодинаково натягивает ленты. Кро
ме того, в механизме натяжения отсутствует тари
ровка указанной пружины. В данном случае пред
почтительнее была бы конструкция с применением 
силового пневмоцилиндра, тем более, что сжатый 
воздух используется в этих станках и в ряде других 
устройств. Подобная конструкция позволит исклю
чить случайные натяжения шлифовальных лент и их 
преждевременный разрыв из-за превышения допу
стимых величин натяжения, даст возможность регу

лировать натяжение в зависимости от материала 
основы абразивной ленты и режима обработки.

Для осцилляции шлифовальной ленты в стан
ках ШлКб и ШлК8 применяются пневмоусилите- 
ли СА-2, в настоян1 ее время не выпускаемые про
мышленностью. Срок службы их всего 1,5—2 ме
сяца. Однако изготовляемые сейчас усилители мар
ки ПФ-67-21 дефицитны. При дальнейшей отработ
ке документации на указанные станки необходимо 
предусмотреть вынос пневмоусилителей из зоны за- 
пыления для надел-сностн работы станков.

Станки ШлКб, эксплуатируемые на нашей фаб
рике, оборудованы столом, усилие нодпружшшва- 
нпя которого значительно превышает необходимое 
для нормальной работы. Это приводит к тому, что 
деталь несколько большей толщины прн подаче 
иногда упирается своим торцом во вторую опорную 
балку, способствуя отключению привода подачи 
Кроме того, при данной конструкции механизм^ 
подвески стола возможны его заклинивания, а уси 
лие на ма.човичке регулирования величины нодиру 
жинивания стола в 4—8 раз (в зависимости от ка 
чества его изготовления) превышает допустимое

На рассматриваемых станках целесообразно 
предусмотреть дополнительную блокировку, обеспе 
чивающую немедленный выход шлифовальной лен 
ты из контакта с обрабатываемой поверхностью ну 
тем поднятия утюжка при внезапной остановке по 
дающего конвейера. Необходимость в этом возни 
кает, например, при перегрузке двигателя механиз
ма подачи и отключении его во время обработки де
тали. Если немедленно не прекратить шлифование, 
тонкий облицовочный материал фанерованной дета
ли за 1—3 сек прошлифовывается насквозь.

На станках модели ШлКб и ШлК8 сложна и 
неточна ручная настройка системы управления ме
ханизма подъема и опускания шлифовального 
утюжка в зависимости от места пахол-сдения фане
рованного щита в зоне обработки. При измененни 
величины скорости подачи для исключения нрошли- 
фовывания облицовочного слоя фанеры на передней 
и задней кромках щита приходится вручную на
страивать специальный командоаппарат. Послед
ний позволяет пропускать узкие детали только с 
правой стороны станка, в результате при обработ
ке узких щитов значительная часть широкой абра
зивной ленты станка не используется. При такой 
конструкции механизма управления утюл«;ком прак
тически невозможно обеспечить необходимую точ
ность опускания и подъема шлифовального утюжка 
на всем диапазоне скоростей подачи (6—20 м/мин).

Д о настоящего времени промышленность серий
но не выпускает эффективные антифрикционные 
обкладочные материалы, необходимые для предо- 
хранення от истирания контактных прпжпмных 
утюжков о тыльную поверхность движун[ейся с 
большой скоростью н1 лнфовальнон ленты, а также 
для уменьшения сил сопротивления ее движению за 
счет снижения величины силы трения. ВНИИДМАШ
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совместно с ВНМИАШеы несколько лет назад раз
работал антифрикционную обкладочную ленту iia 
тканьевой основе со стеклянными шариками, кото
рая имела хорошую стойкость при шлифовании с 
удельным давлением до 0,04 кгс/см^. Но такая лен
та серийно не выпускается. Необходимо также про
должить работы по изысканию других износостой
ких антифрикционных материалов для этой цели.

Следует также отметить, что до сих пор пет 
единой научно обоснованной и отработанной на 
практике технологии изготовления широких абра
зивных лепт. Нередко предприятие, эксплуатирую
щее шнроколенточные контактно-шлифовальные 
станки, пытается своими силами изготавливать та
кие ленты. При этом используются клеи различ
ных марок и практически не осуществляется пред
варительная подготовка концов склеиваемых полос 
шлифовальной шкурки. В результате склеенные аб
разивные ленты имеют жесткий малоэластичный 
шов, толщина которого в 1,5—3 раза превышает 
среднюю толщину ленты на остальных участках. 
Это способствует появлению биения ленты в про
цессе работы, приводит к возникновению больших 
дополнительных динамических нагрузок, действую
щих в момент входа склеенного участка ленты в зо
ну контакта с обрабатываемой поверхностью щита. 
Следует также добавить, что для изготовления 
лент нередко используется шлифовальная шкурка.

малопригодная для этой цели из-за сильной рас- 
слаиваемости и ломкости, недостаточной производи
тельности и высокой осыпаемости абразива (вслед
ствие применения низкокачествснньгх связующих).

В последние годы во ВННИЛШе были разрабо
таны новые, эффективные высокопроизводительные 
износостойкие шкурки для обработки древесины. 
Эти шкурки изготовляются с «открытой» (разре
женной) насыпкой пеизометричного (удлиненной 
формы) абразивного зерна электростатическим ме
тодом. Это зерно закрепляется на основе искуссг- 
веппыми смолами. Выпуск таких шлифовальных 
шкурок необходимо увеличить. Снабжать ими в 
первую очередь следует предприятия, эксплуат!!- 
рующие широколенточные станки. Кроме того, не
обходимо создать бумагу-основу шлифовальных 
шкурок, исключающую расслаиваемость н ломкость 
последних. Важно также отработать технологию 
изготовления широких абразивных лент на бумаж
ной и комбинированной основах, чтобы получить 
участок склейки ленты, имеющий жесткость, проч
ность на разрыв, эластичность и толщ 1 т у ,  одинако
вые с другими ее участками, и длину ленты, одина
ковую по Bceii  ее ширине. На основе это 1 1  техноло
гии следует разработать соответствующее оборудо
вание для подготовки и склейки различных шлифо
вальных лент, которые целесообразно изготовлять 
на одном снециализированном предприятии.

Автоматическая линия по изготовлению армированной тары
с. А. КАРНКОВСКИЙ , В. И. КИМ

На тарном заводе в г. Лрокпя (Молдавская  
ССР) ивано-франковский участок Украин
ского специализированного пусконаладочного 

управления В/О «Союзорглестехмоптаж» в мае 
1971 г. наладил и сдал в эксплуатацию автоматиче
скую линию итальянской фирмы «Корелли» по из
готовлению армированной тары производитель
ностью 1,8 млн. яни1 ков в год. Внедрение этой ли
нии, укомплектованной многооперационными стан- 
калп! и автоматами, позволяет:

1) вырабатывать весьма транспортабельные 
ящики (объем развернутого ящика в четыре раза 
меньше объема дощатого ящика такой же емкости, 
массой на 2 кг меньше):

2) на 62% снизить расход сырья по сравнению 
с расходом на изготовление дощатой тары;

3) на 30% снизить себестоимость армирован
ных янщков но сравнению с обычными дощ а
тыми ящиками (по ориентировочным подсчетам 
ВНИПИЭИлсснрома, на каждом миллионе ящи
ков, полученных из шпона, будет сэкономлено око
ло 300 тыс. р уб .);

4) исключить ручной труд.
Изготовляе.мый на описываемой ли 1 ши разбор

но-складной япиж размером 630X 380X 266  мм и 
вместимостью 25 кг предназначен для упаковки 
фруктов и овоп1 ей. Исходным материалом служит 
древесина хвойных п лиственных пород (в основном 
береза). Проволочные обвязки ящиков вырабаты
ваются из светлой низкоуглеродистой, термически 
обработанной стальной проволоки диаметром 1,6—

УДК 67.16:65.011.56

1,8 мм. Скобы, соединяющие проволочные обвязки 
боковыми планками, изготовляются из такой же 
проволоки, а скобы, соединяющие детали боковин,— 
из проволоки диаметром 0,8— 1,0 мм.

Технические условия на ящики jNq 07-02-66 
(группа Д-71) разработаны Научно-исследователь
ской лабораторией тары.

В линию входит следующее оборудование:
— отрезной станок типа ЦПА, десятипильный 

делительный станок марки М-62 и шипорезный ста
нок типа ТБФ-1250 (участок изготовления реек);

— два лущильных станка марки М-58 и два ре
зальных станка марки М-66 (участок изготовления 
ящичной планки из березового шпона толщиной
4 мм) ■

— сшивной автомат фирмы «Газелла» и петле
образующие станки марки М-80, одновременно за
бивающие петли в боковину и оснащенные элект
ронной настройкой с фотоэлементами (участок из
готовления ящиков);

— нроволокосшивной автомат тина «Тестар» и 
петлевязальная машина модели ТВ-750, объединен
ные электронной связью с авто.матической линией 
(участок изготовления расстила ящиков).

На линии «Корелли» можно изготовить в год 
при двухсменной работе 1,8 млн. ящиков. На выпол
нение программы требуется 22 280 лесоматериа
лов, 3600 м'̂  пиломатериалов и 396 г проволоки диа
метром 1 — 1,8 мм. Установленная мощность элект
родвигателей линии — 95 кет, занимает она пло
щадь в 1944 м̂ -. Линию обслуживает 30 человек.
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Новые материалы для обивки мягкой мебели
м. и. ФРИДЛЯНД , А . В. СТЕФАНОВИЧ —  Укргипромебель

Д
Л Я  обивки мягких элементов мебели применя

ются различные декоративные хлопчатобу
мажные, штапельные и cMenjamuje ткани. 

В настоящее время отечественная промышленность 
вырабатывает широкий ассортимент мебельно-деко
ративных тканей со штапельной пряжей, вискозой, 
лавсаном и другими искусственными и синтетиче
скими волокнами. Наряду с тканями для обивки 
мягкой мебели применяется искусственная кожа, 
которая отвечает всем технологическим и эксплуа
тационным требованиям, предъявляемым к обивоч
ным тканям. Наиболее широко используется мягкал 
искусственная кожа с поливинилхлоридным покры
тием па тканьевой или трикотажной основе (внпн- 
лискожа).

Для улучшения многих свойств обивочных ма
териалов за рубежом их дублируют с различными 
эластичными поропластами. Такие обивочные мато- 
риалы представляют собой сваренные в поле ТВЧ 
или склеенные с помощью связующего мебельные 
ткани или винилискожу с поролоном. В первом слу
чае на лицевой поверхности обивочного материала 
образуются тиснения и рисунки любой, заранее за 
данной формы. Сваривание (сцепление) при этом 
происходит за счет поливииилхлоридиого покрытия 
ВИННЛИСКОЖИ и поливинилхлоридной Пр0КЛаД0ЧН01Л 
пленки.

Соединеине ткани и вннилискожи с поролоном 
дает возможность создать новый ассортимент оби
вочных материалов, обладающих стабильностью 
формы, повышенной прочностью и улучшенными 
эстетическими свойствами. Применяя такие мате
риалы, можно создать мягкую мебель высокого ка
чества и красивого внешнего вида, которая хорошо 
вписывается в современные интерьеры.

В 1970— 1971 гг. институт «Укргипромебель'> 
разработал технологию и нетиповое оборудование 
для соединения винилискожи и мебельно-декора- 
тивных тканей с пенополиуретановым поропластом 
(поролоном). На основании изучения и анализа 
различных способов соединения текстильных тка
ней и искусственных кож, применяемых в легкой 
промышленности, были выбраны два наиболее ра
циональных: высокочастотная сварка (для соеди
нения обивочных тканей и винилискожи с пороло
ном) и мокрый клеевой способ (для соединения ме- 
бельно-декоративных тканей с поролоном).

Высокочастотная сварка материалов на осно
ве полимеров происходит при нагреве, осущест
вляемом в результате преобразования электриче
ской энергии в тепловую непосредственно внутри 
самого материала. При этом термопластичные мас
сы нагреваются несколько выше температуры раз
мягчения, однако соединяемые материалы не дости
гают жидкотекучего состояния и свариваются под 
давлением в вязкотекучем состоянии.

У Д К  6 8 1 .4 :6 7 8 .7

Токами ВЫСОКОЙ частоты лучпю свариваются 
материалы на основе поливинилхлорида, полиами
да, полиэтилеитерефталета, которые имеют сравни
тельно высокий фактор диэлектрических потерь.

Более совершенные диэлектрики (например, 
фторопласт-4, полиэтилен, полистирол, пенополи
уретан), имеющие низкий фактор диэлектрических 
потерь, практически не свариваются высокочастот
ной энергией. Эти полимеры неполярные, смеи1 ения 
элементарных зарядов у них в поле ТВЧ малы и 
они не генерируют достаточного количества тепло
ты, необходимого для сваривания. В настоящее вре
мя разработан пенополиуретановый поропласт, ко
торый содержит в своем составе поливинплхлорпд- 
ную смолу и может свариваться в поле ТВЧ, одна
ко он выпускается в недостаточном количестве.

Зная параметры свариваемого материала, мож
но унра 1!лять процессом теплообразования, изменяя 
напряженность и частоту электрического ноля. Од
нако нельзя значительно увеличивать напряжен
ность, так как для каждого материала существует 
определенный предел, после которого происходи г 
электрический пробой (получается прожог материа
ла). Для сварки материалов иа основе полимеров в 
нромышлепности обычно применяются токи про
мышленной частоты 13,56; 27,12 и 40,68 Мгц.

Особенность высокочастотного метода нагрева 
заключается в том, что тепловая энергия выделяет
ся в массе нагреваемого материала, увеличиваясь к 
середине его толищны. В результате значительно 
ускоряется процесс сварки без перегрева наруж
ной новерхнрсти. Поэтому свариваемый шов полу
чается ровным н гладким.

Сваривать в поле ТВЧ рекомендуется обивоч
ную Т и мебельную ТР винилискожу (но 
ГОСТ 16119—70) и мебельные ткани. В качестве 
вспомогательного материала (связующего) следует 
применять поливинилхлоридную пленку. Пакет при 
сварке собирается по схеме: винилискожа или ме
бельная ткань, поливинилхлоридная прокладочная 
пленка, поролон. Для увеличения воздухопроницае
мости такого материала прокладочную пленку ре
комендуется накладывать только в местах сварки 
или перфорировать ее.

Собранный пакет размещается между свароч
ными электродами, после чего к последним при
кладывается давление и включается анодное напря
жение. Продолжительность сварки и выдержки под 
давлением для охлаждения шва контролируется с 
помощью реле времени.

Все современные высокочастотные установки 
для сварки полимерных материалов обычно состоят 
из лампового высокочастотного генератора, свароч
ных электродов, механизма привода электродов (ча
ще всего пресса) и рабочего стола. Высокочастот
ный электронный генератор — основная часть дан

28 Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р ом ы ш лен ност ь , 197213
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



ной установки. По своему устройству он напоминает 
обычный радиопередатчик. Однако высокочастотная 
энергия излучается не в атмосферу, а поступает не
посредственно на нагрев материала.

Если требуется шов большой площ,ади, соеди
нение проводят шаговым методом, т. е. пакет пере
двигают на определенное расстояние и процесс по
вторяют.

При непрерывном способе сварки материалы 
соединяются между двумя вращающимися электро
дами роликами (нижний из ни.х, ведущий, изолиро
ван от корпуса сварочной .машины, а верхний, ведо
мый, заземлен). Несмотря на свою простоту, спо
соб роликовой сварки имеет ряд существенны.х не
достатков. Шов не успевает охладиться под давле
нием и выходит из-под электрода нагретым, в ре
зультате при охлаждении может произойти его д е 
формация. Электрическая емкость между сварочны
ми роликами очень мала, что усложняет работу ге
нератора — приходится повышать напряжение и ча
стоту тока. Кроме того, скорость сварки относитель
но невысокая, и при данном способе можно полу
чать только прямые линии в продольном или попе
речном направлениях. Поэтому непрерывную свар
ку обычно применяют только для соединения тон
ких пленок термопластов.

Дублированные ТВЧ обивочные материалы сла
бо внедряются в мебельную промышленность из-за 
отсутствия отечественного типового оборудования.

В 1971 г. институт «Укргипромебель» спроекти
ровал высокочастотную установку, которая со
стоит из модернизированного генератора мар
ки ВЧД1-25/27 или ВЧД/16/13-СД-Л01, ЛД1-10  
и др. и гидравлического пресса с передвижной ка
реткой. Генераторы типа ВЧД и Л Д  предназначены 
для склеивания древесины и высокочастотного на
грева диэлектриков, однако они могут быть модер
низированы при небольших затратах для сварки 
обивочных материалов. Лучше всего для этой цели 
использовать генератор ВЧД 1-25/27, который будет 
выпускаться Ленинградским заводом высокочастот
ного оборудования в 1972 г. Передвижная каретка 
гидравлического пресса служит для закрепления, 
натяжки и подачи в пресс свариваемого пакета.

Технологический процесс сварки заключается з 
следующем. На левый рабочий стол укладывается 
обивочный материал, перхлорвиниловая пленка и 
поролон, которые закрепляются на передвижной ка
ретке, натягиваются и по направляющим подаются 
в пресс с закрепленными электродами. Для точной 
установки набранного пакета относительно электро
дов на направляющих каретки предусмотрены от
кидные зажимы. Затем опускается верхняя плита 
пресса и включается анодное напряжение высоко
частотного генератора. Время выдержки пакета в 
поле ТВЧ устанавливается с помощью реле време
ни. После снятия напряжения автоматически дает
ся выдержка под давлением для охлаждения шва.

Заготовки обивочных материалов (для кресел, 
стульев и т. п.) свариваются за один прием, заго
товки больших размеров (для диванов и т. п.) со
единяются шаговым методом за два и более прие
мов. Параметры режима сварки зависят от ее мощ
ности и частоты генератора, вида свариваемого ма
териала. Для каждого вида материала и типа элек

трода (площади сварки) режим подбирается опыт
ным путем. Созданная в институте высокочастотная 
установка работает при удельном давлении на свар
ной шов 5— 10 Kzcicivfi, времени сварки 10—30 сек, 
времени выдержки (охлаждения шва) 10— 15 сск. 
Ширина сварного шва может быть 2—6 мм.

После сварки и охлаждения шва каретку пода
ют в исходное положение и снимают полученный 
материал.

Сварка токами высокой частоты — самый про
изводительный и экономичный способ соединения 
обивочных материалов. При этом наибольший эф
фект достигается при комплексной автоматизации 
и механизации сборочных и сварочных работ. Во 
многих случаях можно создать высокопроизводи
тельные сварочные машины, которые затем легко 
объединить в поточные, а иногда и в автоматиче
ские линии.

Второй способ соединения, широко распростра
ненный в Англии, Японии It других странах, заклю
чается в склеивании поропласта с обивочно!! 
тканью. При этом способе клеевые материалы долж- 
}1Ы удовлетворять следуюш,им требованиям: иметь
хорошую адгезию к соединяемым материалам, об 
разовывать эластичные пленки, обладающие гигие
ническими свойствами. В данном случае в качестве 
клеевого вещества используются нетоксичные вод
ные дисперсии латекса.

Рис. 1. Обиночиая ткань, дублн рованн ая  методом свар
ки в поле ТВЧ

В качестве клеевых венюств в СССР и за рубе
жом применяют эфиры акриловой кислоты, сополи
меры бутадиена с акрнлоннтрилом, полихлоропрен, 
клеи на основе полиуретана, водные дисперсии. Эти 
вещества наносятся ракелями, спецнальными риф
леными и рисунчатыми валиками или пистолетами- 
распылителями.

Второй способ рекомендуется применять для 
СИЛ0 Н1 Н0 Г0  склеивания обивочных тканей с пено
полиуретановым поропластом. Этот способ сравни
тельно прост и позволяет достигнуть более высокой 
прочности склеивания. Однако по сравнению с вы
сокочастотной сваркой он имеет существенные не
достатки. Данным методом нельзя получить швы и 
тиснения различной формы.
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Для приготовления клеевого состава на 100 кг 
латекса ДММА-65 ГП требуется 2— 3 кг раствора 
загустителя следующей рецептуры (в вес. частях); 
казеина сухого — 12,9, буры — 1,4 и воды — 85,7.

'М т Щ

Рнс. 2. Обино'шые ткани, дублированные клес-ным методом

Бура добавляется в качестве антистарителя. Клея
щий состав наносится на поролон или на ткань спо
собом распыления. Дублируемые материалы соеди
няются сразу л<е после этого. Затем в процессе суш
ки влага испаряется и клеевой шов вулканизирует
ся. В данном случае прикладывается небольшое 
давление.

Склеивание и вулканизация происходят на 
обогреваемых паром барабанах. Давление при этом 
создается за счет прижимного валика и натяжения 
полотна. Время вулканизации зависит от количест
ва барабанов и скорости прохождения материала. 
Полученный материал наматывается в рулоны.

Клеевое соединение рекомендуется проводить 
при следующем режиме:

Д авление на м атериал  в б а р а б ан ах , к г с / с м - ..........................  0 ,1 —0,18
Т е м п ер ату р а  усуш ки, ° С .....................................................................  70—80
П родолж ительность  суш ки , м и н .................................................... 5
Т е м п ер ат у р а  вул кан и зац и и , ° С ...................................................  i,3 ')_ i40
В рем я в у л кан и зац и и , м и н ................................................................. 2
Р асход  клеевого  состав а  (в пересчете на cvxoe вещ ество ),

..........................................................................■................................  2 ' - 3 0

Были получены также образцы соединенных с 
поролоном нетканых вязально-прошивных материа
лов и галантерейной пленки. Этг! материалы име
ют улучшенные свойства и могут быть использова
ны для обивки мягкой мебели.

Образцы обивочных материалов, полученных 
оппсываемымн методами, приведены на рис. 1 и 2.

Как показали испытания, дублированные ма
териалы по физнко-механическим показателям 
(прочностп, сминаемости и др.) нередко значи
тельно превосходят различные декоративные ме
бельные ткани и искусствсниую кожу.

Описанные обивочные материалы получили по
ложительную оценку Киевского научпо-исследова- 
тельского института общей и коммунальной гигие
ны им. Марзаева и рекомендованы к применению з 
мебельной промышленности.

В текущем году производство материалов спо
собом высокочастотной сварки освоено на экснери- 
ментальпой фабрике института «Укргииромебель». 
Разработанная высокочастотная установка внед
ряется на мебельной фабрике «Днепромебель», ме

бельной фирме «Краснодар», Кременчугском ме
бельном комбинате и других предприятиях.

Применение рассмотренных материалов в ме
бельной промышленности позволит значительно 
улучшить качество и внешний вид изделий мебели. 
Эти материалы можно использовать также и для 
облицовки стен, оборудования, декоративных и 
подвижных перегородок и других элементов ин
терьера.

Всесоюзный конкурс Центрального правления НТО на лучшие предложения 
по использованию отходов деревообрабатывающего и мебельного производств 
для изготовления товаров народного потребления и хозяйственного обихода

О
бъявленный президиумом Ц ентрального правления НТО 

Всесоюзный конкурс п 1)оводитсл с 1 ноября 1971 г. по

1 ноября 1972 г.
Цель конкурса — привлечь ннженерно-тех!1ическую о бщ е

ственность н новаторон производства к реше}1ию проблемы 
рационального использования древесины за счет м аксим ал ь
ного применения отходов деревообрабатываю щ его  и м е
бельного производств, а т ак ж е  к изысканию резервов увели
чения выпуска товаров народного погребления.

Исходными м атериалами для изготовления различных 
предметов хозяйственного обихода, представляемых lia кон 
курс, могут быть все отходы, получаемые от переработки 
круглого леса и пиломатериалов хвойных, лиственных, т ве р 
дых лиственных пород, шпона, клееной фанеры, древесностру

жечных и древесноволокнистых плит, синтетичс'скнх м атериа
лов, обивочных тканей и т. д.

В конкурсе могут пр 1т я т ь  участие коллективы первичных 
организащи”! и отдельные члены Н ТО —  1П1женеры, техники н 
рабочие.

Н а  конкурс принимаются творческие предложения, выпол
ненные в порядке  HHiHuiaTHBbi вне плана предприятия.

П редлож ения ,  ранее премированные министерствами, в е 
домствами, республиканскими и об.:астными правлениями НТО 
и В О И Р а ,  на конкурс не ирнн |1мпются. Не допускается также 
представление одних и тех ж е р а б о т  в а д р . ' С  р ^ ' с п у б л и к а н -  

ских, областных и Центрального пр.1в л ; ; ; т '1 Общесгва.
Все поступивнше на конкурс работы рассматриваются 

жюри, по представлению которого президиум Цен трального
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правления НТО принимает окончательное решение по оценке 
работ и присуждению премий.

За  лучшие творческие работы устанавливаю тся следующие 
премии:

одна первая премия 250 руб., 
две вторые премии по 150 руб., 
три третьи премии по 100 руб., 
пять четвертых премий по 50 руб.

Выплата премий авторам  за групповое предложение п р о 
изводится пропорщюнально доле участия к аж до го  из ни.х.

Согласно условиям конкурса, к предложению должны быть
приложены следующие сведения об авторах работ:

а) фамилия, имя, отчество, год рождения;
б) зани м аем ая  должность, наименование предприятия (ор

ганизации, учреж дения) ,  где работает автор, служебный и д о 
машний адрес автора;

в) справка  администрации предприятия (организации, уч
реждения)  о месте работы автора;

г) справка администрации предприятия (о|)ганизации, уч
реждения)  о том, что представле 1ш ая работа выполнена в по
рядке личной инициативы.

За fuf бежал
О перспективах развития мировой фанерной промышленности

П
[ - 0  данным Комитета по фанере и древесным плитам 

ФАО ООН ( К Ф Д П ) ,  в ближ айш ие  десять лет рост в ы 
пуска клееной фанеры будет по-прежнему превыш ать 

рост производства древесноволокнистых плит (Д В П )  и зн ачи
тельно отставать от темпов роста производства древесностру
жечных плит (Д С Т П ).

Т а б л и ц а  1
Р ост п р о и зв о д ств а , %

Годы
ф ан ер ы ДВП Д С Т П

1950-1955 180 • 153 2900
1955-1960 140 135 500
1960-1965 158 148 300
1965-1970 140 120 250
1960-197в 220 175 700
1970-1980 170 160 210

В настоящее время объем мирового производства клееной 
фанеры достигает примерно 37 млн. (52,5% от выработки 
всех плиточных материалов в весовом вы раж ении).  Эту про
дукцию выпускают 2137 заводов,  производственная мощность 
которых составляет 42,3 млн. (1971 г.) , что превыш ает а н а 
логичные показатели, относящиеся к производству Д В П  и 
ДСТП.

С 1967 по 1971 гг. наблю дался  довольно суи1ественный 
рост числа фанерных заводов  и мощностей, приходящихся на 
один завод:

пытывающих недостаток древесного сырья в основных местах 
производства данной продукщщ, удельный вес вьшуска ф ане
ры в мировом ее производстве беспрерывно снижается. В К а 
наде ж е  вы работка  ее неизменно увеличивается. Так, в настся- 
щее время эта страна  по объему производства клееной ф ане
ры заним ает  третье место в мире, уступая липп^ США и Япо-
1П1Н.

В Азии фанерная  промышленность развивается  очень бы
стро и в первую очередь в Японии, которая получает из Ф и
липпин относительно дешевое фанерное сырье — лауану. Ф а 
неру Япония вы возит  в осповпом в США.

В остальных странах  Asini ф анерная промышленность т ак 
ж е  работает  главным образом  на экспорт. Так, в 1968 г. в 
СШ А было экспортировано нз Ю ж ной Кореи 502 тыс. ф а 
неры, с Т айваня  — 357 тыс. м^, из Ф и л и и т щ  — 259 тыс. м^. 
Следует отметить, что до войны фанерно|"| промышленности в 
этих странах почти не было.

Европа по производству фанеры занимает сейчас третье 
место в мире (до первой мировой войны ей принадлежало 
первое место). Н еобходимо отметить, что, по оценкам ФАО, 
выпуск этой продукции в зарубеж н ой  Европе с 1970 по 1980 гг. 
возрастет  всего лишь на 22% (с 3,7 до 4,5 млн. м^),  а нетто 
импорт увеличится вдвое. Объем производства фанеры в стра
нах Л атинской  Америки, Океании и Африки едва достигает 
4% от объема ее мирового выпуска.

1967 г. 1968 г. 1969 г. 1970 г.» 1971 г.»

Ч исло з а в о д о в .............................. 1976 2025 2076 2115 2137
О бщ ие м ощ н ости , млн. л» . . 33 ,3 35 ,6 38,0 40 ,6 42,3
Средняя м ощ ность одного з а 

вода, ты с. м ? .............................. 16,9 17,6 18,4 19,3 19,9
О бщ ее п рои зводство , млн. м ’' 26,3 28,1 31,0 34,0** 37,0**
Среднее п роизводство  одного 

заво д а , ты с. .......................... 13,4 13,9 15,0 16,1 17,3

•  П редварительн ы е оцен ки  КФ ДП.
' •  О ценки ав то р а .

В раснределен 1ш ж е мировой фанерной 
по основным контнпсигам и районам мира 
большие изменения, данные о котор 1лх в %

Годы Сев. А зия Е вропа Л ат.
А м ерика А м ерика

1937* 39 8 53 М енее 0 ,5
I960* 58 12 26 2
1965* 58 16,5 21 3
1970** 49 ,0 30,5 16,4 2 ,8
1971** 47 ,2 32 ,3 16,4 2 ,7

•  П роизводство .
*• М ощ ности .

А ф р и к а  О кеания

1
1
0,8
0 .9

1
0 ,5
0 ,5
0 ,5

Северная Америка является  центром мировой фанерной 
промышленности. Однако следует отметить, что в США, ис-

Наиболее  развитую  фанерную промышленность имеют сле
дующие капиталистические страны (верхняя цифра — мощно
сти заводов  в тыс. м^, ни ж няя  — число з а в о д о в ) :

промьш 1ленпости 
произошли еще 

приводятся ниже.

1967 г.

С Ш А . ........................................................
387

0̂40
Япония** ....................................................  .................

270

2250
К а н а д а * ........................................................  .................

48

6̂7
Ф и л и п п и н ы * * ...........................................  .................
____________________________________________26

23957
И т о г о ...........................................  ................

731

72
в м ировой пром ы ш ленности ------------

37

1969 г. 

16800 

363 

7180 

236 

2490 

43 

952 

29

27422

726

___12 _
35

1971 г. 

17390*** 

371 

9470 

300 

2610 

50 

1293

30763

752

72,5

35

'  С ы рье — в основном  орегон ская  сосна (Д угласова пихта).
•*  С ы рье — в основном  лауан а (.черанти, тем но-красная).

• • •  О ценка автора .

Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  п р о м ы ш лен н о ст ь , 197213 31
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Данные, относящиеся к Филиппинам, включают и заводы, 
вырабатывающие щпон.

В заключение следует отметить все увеличивающуюся 
роль в мировой фанерной промышленности развиваю щ ихся  
стран, на территории которых произрастает более половины 
всех лесов мира. Данны е  об участии этих двух  стран в миро
вом производстве фанеры п м еж дународной торговле фанерой 
за последние годы приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Год

П роизводство ,
ты с.

1959
1960 
1965
1967
1968

14753
15348
24183
26347
28061

т си 
O.U

763
833

1628
2056
2536

Э к сп орт,
ты с.

1528
1472
2608
3082
3785

m л

265
196
783

I08I
1548

17
13
30
35
41

И м порт, 
ты с. л*

т о, м н cxcj

1526
1517
2573
3096
3863

191
163
253
278
290

13
11
10
9

Д о л я  участия развиваю щ ихся  стран в мировой фанерной 
промышленности достигает лишь 9% . О днако  при наличии де- 
щевого, качественного и крупномерного сырья она будет у ве 
личиваться из года в год. П ри этом импорт фанеры будет не 
изменно сокращ аться,  а экспорт ее значительно возрастать.

Приведенные данные свидетельствуют о возможности 
дальнейщего увеличения мирового производства клееной ф а н е 
ры в условиях неизменно растущего потребления ее. В связи 
с этим можно согласиться с приведенными выше перспектив
ными оценками, которые сделала  м еж ду н ар о д н ая  конф ерен

ция К Ф Д П . П ри этих оценках следует дополнительно учиты
вать как  быстрое развитие  фанерной промышленности в разви 
ваю щ ихся странах, использующих недорогое сырье и дешевую 
рабочую силу, т ак  и неизменное развитие международной тор
говли фанерой (% от мирового производства: 1959 г. — 10,3% 
и 1968 г. — 13,6%),  а так ж е  некоторые технико-экономические 
преимущества клееной фанеры по сравнению с Д В П  и ДСТП. 
Так, по оценкам ФАО, капиталовлож ения  (в расчете на 1 
перерабатываемого сырья) при строительстве фанерных заво
дов примерно на 10% ниже, чем ири строительстве 
заводов  Д В П  п Д С Т П  из-за большей стоимости оборудо
вания для последних. Это особенно важ но для разви- 
ваю н 1ихся стран, не имеюишх развитого производства древес
ных плит. К роме того, клееная фанера, благодаря  большей 
прочности при статическом и динамическом изгибе, имеет пре
имущества перед Д В П  и Д С Т П  в таких производствах, как 
ящично-тарное и мебельное, в строительстве сборно-разборных 
коттедж ей  для  геологов, туристов, строительных рабочих 
и т. д.

Отмечая преимущества клееной фанеры, нельзя, однако, не 
у казат ь  и на то, что Д В П  и Д С Т П  можно изготовлять из дре
весных отходов, маломерной древесины, однолетних растений и 
т. д., что значительно удеш евляет  их производство и увеличи
вает конкурентоспособность.

Источники: М атериалы  конференции К Ф Д П , состоявшей
ся в Риме 2— 4 декабря  1970 г.

Еж егодники  Лесного Комитета ФАО ОО Н  за 1955— 
1970 гг.

Канд. экон. наук К. Т. Сенчуров

Новые книги
П е р е л ы г и н  Л .  М., У г о  л е в  В. Н. Древесиноведение. 

Изд. 4-е, исправленное и дополненное. Учебник д л я  лесотехни
ческих техникумов. М., «Л есная пром-сть», 1971. 287 стр. с илт. 
Цена 86 коп.

В учебнике подробно описаны химические и физико-механи- 
ческне свойства древесины, ее строение. Приведены способы 
определения прочности древесины без ее разрушения. Расшп- 
рсны сведения о пороках древесины. Описаны природная стой
кость древесины и средства защ иты  се от загнивания.

Я н к е л е в и ч  II. Анализ хозяйственной деятельности 
деревообрабатывающих предприятий. Учебник для техникумов 
деревообрабатываю щей промышленности. М., «Л есная 
иром-сть», 1971. 280 стр. с табл. Ц ена  76 коп.

В учебнике дана  характеристика  предмета — анализ х о 
зяйственной деятельности предприятия с учетом нового метода 
планирования и экономического стимулирования производства.

Приведена оценка выполнения плана по основным п оказате
лям. Рассмотрен анализ выполнения плана по продукции, тру
ду, прибыли и рентабельности. Д а н о  описание анализа мате
риально-технического снабжения и использования материалов. 
Рассмотрен анализ себестоимости продукции и финансового 
состояния предприятий.

Я н о в В. В., Б е л о в А. А. Художественное конструи
рование мебели. М., «Л есная  пром-сть», 1971. 224 стр. с илл 
Ц ена  1 р. 10 к.

В книге отраж ены  основные требования, предъявляемые к 
мебели, приведены функциональные размеры мебели для детей, 
подростков и взрослых. Раскры ты  основные положения худо
жественного конструирования, описаны материалы, применяе
мые в производстве мебели. Рассмотрены характеристика от
делки мебели и воздействие цвета на состояние человека. Р а 
бота предназначена  для художников-конструкторов мебельной 
промышленности.
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В Н И М А Н И Ю  А В Т О Р О В  С Т А Т Е Й !

При подготовке статей для журнала «Деревообрабатывающая про
мышленность» авторам необходимо выполнять следующ ие требования.

1. Объем статей не должен превышать 10— 12 страниц текста , на
печатанного на машинке на одной стороне листа через два интервала 
(в редакцию посылайте первый и второй экземпляры ), или четко напи
санного от руки.

2. Ф орм улы  и иностранный текст должны быть написаны разбор- 
^;ивo. В форм улах надо выделять прописные и строчные буквы , индек
сы писать ниже строки , показатели степени —  выше строки, греческие 
буквы обводить красным карандашом ; на полях рукописи делать по
метки, каким алфавитом  в форм улах набирать символы .

3. Статьи могут иллюстрироваться фотографиями и чертежами, 
однако число их должно быть минимально необходимым . Чертежи 
следует выполнять тушью  или карандашом , надписи и обозначения пи
сать четко. Фотоснимки должны быть контрастными, размером  не м е
нее 9 X 1 2  см и прилагаться в двух экземплярах.

В тексте статьи обязательно делать ссылки на рисунки, причем 
обозначения в тексте должны строго соответствовать обозначениям на 
рисунках. Каждый чертеж или фото графия должны иметь порядковый 
номер, соответствующий номеру в тексте , и подпись. Чертежи и фото 
прилагаются отдельно.

4. В табличном материале необходимо точно обозначать единицы 
измерения. Наименования указывать полностью , не сокращая слов. Не 
давать слишком громоздких таблиц.

5. Рукопись должна иметь подпись автора, полностью его имя, от
чество и фамилию . Необходимо указать домашний адрес и место 
работы .

Материал для журнала направлять по адресу : 103012, Москва, К-12,

ул. 25 Октября, 8. Редакция журнала «Деревообрабатывающая про
мышленность».
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клонения от нормалей, автор пишет о несоответствии об 
следованных фрез требованиям и запросам производства, 
о причинах неработоспособности многих новых фрез.

Н е о д н о р о д н о с т ь  п о  т о л щ и н е  п ь е з о 
т е р м о п л а с т  и к о в  и з  и з м е л ь ч е н н о й  д р е 
в е с и н ы .  (Автор — Н . 3 . Захаров, Белорусский техно
логический институт). Уплотнение древесины повышает 
ее прочность (при условии сохранения целостности ее 
клеток). При измельчении древесины нарушается целост
ность клеток, и восстановить пространственную структу
ру их только давлением невозможно. Ф изико-механиче
ские свойства пластиков отличаются от свойств древе
сины. Проведены опыты для определения влажности и 
плотности пластиков, их поверхностного водопоглоще- 
ния (с точностью д о  0,6001 г ) .  Результаты опытов пред
ставлены в таблицах, а выводы могут быть отнесены к 
пьезотермопластикам, полученным из измельченной д р е
весины любой породы.

Р а с ч е т  г е о м е т р и и  и с и л о в ы х  х а р а к 
т е р и с т и к  р е ж у щ е г о  и н с т р у м е н т а  д л я  
п р о д о л ь н о г о  р е з а н и я  д р е в е с и н ы .  (Автор—
В. А. Тн.чонов, Московский лесотехнический институт). 
Проведены визуальные наблюдения за  стружкообразо- 
ванием при строгании со стружколомателем, позволив
шие выбрать расчетную схему процесса. Произведены  
ориентировочные расчеты усилий на стружколомателе. 
Установлено, что стружколоматель с углом 50° и рас
стоянием 0,50 мм дает стружку, близкую к сливной; от
сутствует опережающ ая трещина.

« И зв е с т и я  в у зо в . Л е с н о й  ж у р н а л » . 1971, Л'з 5.

Т р а н с ф о р м и р у ю щ а я с я  м е б е л ь  д л я  ф и 
з и ч е с к и х  л а б о р а т о р и й  в у з о в .  (Автор Л . Ре- 
менников, архитектор, Ц Н И И ЭП  учебных зданий). 
В статье рассматривается значение мебели, ее размещ е
ние, габариты, качественные характеристики, ее зависи
мость от функционального процесса, протекающего в 
лаборатории. П о общ ему количеству единиц мебель за 
нимает в вузе 94%, а прочее оборудование — только 6%. 
Поверхность лабораторного стола делится, как правило, 
на две основные зоны: для м онтаж а экспериментальной 
установки, сборки схемы и т. п. и для ведения записей. 
Размеры лабораторного стола (минимально допустимые) 
для выполнения работы одним студентом; длина 1000, 
ширина 750 и высота 730— 750 мм. Применяются столы 
и большего размера: 1200X650 мм. Д ля  выполнения ра
боты двумя-тремя студентами размеры рабочей поверх
ности стола мож но увеличить при помощи одной или 
двух дополнительных полок-крышек до  1250— 1500 мм 
по длине. Увеличение длины стола д о  2000 мм  произво
дится за  счет соединения двух  столов по 1000 мм  вин
товыми стяжками. В подстолье рекомендуются допол
нительные полки (для сумок, портфелей и п р .). Крышка 
стола долж на быть массивной и прочной, толщиной не 
менее 30 мм. Лабораторный стул долж ен иметь спинку, 
регулируемое по высоте сиденье и быть поворотным. 
Рациональная высота пространства для ног долж на  
быть не менее 600 мм, ширина —  520 мм. Чтобы не стес
нять двнженпй ног, выдвижной ящик стола долж ен  
иметь высоту не более 50—80 мм при общей высоте сто
ла 730— 750 мм. Нужны съемные или стационарные п од
локотники-пюпитры. Основу предлагаемого оббрудова- 
ния составляют повторяющиеся унифицированные и взаи
мосвязанные элементы.

« Т е х н и ч е с к а я  э с т е т и к а » , 1971, Jfn 12.

П и с ь м е н н ы й  с т о л ,  т р а н с ф о р м и р у е м ы м  
в д р у г и е  п р е д м е т ы ,  предлож ен Н. В. Ш ароно
вым. Стол состоит из столешницы, опирающейся на два 
шкафчика. На столешнице установлен перевернутый 
вверх дном ящик, его передняя боковая стенка откид
ная, на шарнирах, м еж ду шкафчиками установлена опо
ра для ног. Автору выдано свидетельство №  318392 от
4 января 1965 г.

♦ О тк р ы т и я , и з о б р е т е н и я , н р о м ы ш л . о б р а з ц ы , то в а р н ы е
з н а к и » , 1971, ЛЬ 32.

М а ш и н а  д л я  о т д е л к и  к р о м о к  щ и т о в  
п р и  и з г о т о в л е н и и  м е б е л и .  (Авторы изобре
тения — В. И. Кучерук, Н. И. Яремчук, П. М. Блощин- 
ский, заявитель —  Киевская мебельная фабрика им. Б о
женко). Машина включает подающий транспортер, насос, 
трубопроводы для подачи лакокрасочного материала и 
наливные головки с направляющими желобами, нижняя 
часть которых выполнена в виде спирали, а их рабочие 
поверхности выполнены из материала той ж е полярно
сти, что и наносимый лакокрасочный материал. Цель
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изобретения —  уменьшение расхода лакокрасочного м а
териала. Выдано авторское свидетельство №  319354 от 
И мая 1970 г.

Ц е п н а я  п и л а  д л я  п о п е р е ч н о й  р а с п и 
л о в к и  д р е в е с и н ы .  (Авторы изобретения —  
М. П. Артемьев. Я. Г. Пиус, Я. В. Штерн, И. А. Лусис, 
П. П. Балодис. Заявитель —  Латвийский научно-иссле
довательский институт лесохозяйственных проблем). 
Цепная пила включает пильную шину с приводным ва
лом. Пильная шина соединена с приводом механизма 
надвигания при помощи кулисы, которая жестко связа
на с сегментной шестерней, входящ ей в зацепление с ве
домой шестерней, взаимодействующей через блок на
двигания и храповой механизм с  балансиром, укреплен
ным на пильной шине. Авторы получили свидетельство 
№  319469 от 1 июня 1970 г.

« О т к р ы т и я , и з о б р е т е н и я , п р о м ы ш л . о б р а з ц ы , т о в а р н ы е
зн а к и , 1971, ЛЪ 33.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
УДК 674.093.6-413.82

Эффективный способ распиловки крупномерных 
бревен. Ветшева В. Ф. «Деревообрабатывающая про
мышленность», 1972, №  3, стр. 4 —6.

Выполненные теоретические исследования по 
раскрою крупномерных бревен выявляют общие 
закономерности и зависимости объемного выхода 
пиломатериалов от различных способов раскроя. 
Иллюстраций 2.
УДК 674:667.657.2

Состав для защиты пиломатериалов от растре
скивания при сушке. Костомаров В. И., Крапив- 
ко г. А. «Деревообрабатывающая промышлен
ность», 1972, № 3, стр. 6 —7.

Рассматривается рецептура нового защитного со
става для предохранения торцов пиломатериалов и 
заготовок от растрескивания при сушке и приво
дятся сведения о результатах лабораторных и про
изводственных испытаний этого состава. Таблиц 1.
УДК 674.047.45:658.562.3

Анализ систем контроля влажности пиломате
риалов в процессе сушки по усадке штабеля. Бог
данов Е. С., Исаков А. И., «Деревообрабатываю
щая промышленность», 1972, № 3, стр. 8 — 10.

Описаны три системы контроля влажности пило
материалов при сушке по усадке штабеля, разрабо
танные в МЛТИ, ЛТА и ЦНИИМОДе. Иллюстра
ций 4.
УДК 674.08:621.867.8

Использование обратного конуса для формирова
ния в бункере циклона избыточного давления. Гром-
цев Е. К., Штенникова Н. А., «Деревообрабатываю
щая промышленность», 1972, № 3. стр. 11 — 12.

Приведенные в статье результаты испытаний 
указывают на возможность обеспечения в буккере 
избыточного давления в результате установки в 
нижней горловине циклона обратного конуса. Таб
лиц 1, иллюстраций 2.
УДК 674.815-41:621.317.39:533.271

Влажность древесностружечных плит в процессе 
акклиматизации. Остапенко Н. И,, «Деревообраба
тывающая промышленность», 1972, № 3, стр.
12— 13.

Исследования, проведенные автором, показали 
возможность сокращения времени акклиматизации 
плит до двух суток. Иллюстраций 3.
УДК 674.2.002.56

Контроль точности обработки щитовых деталей. 
Коржук Г. К., «Деревообрабатывающая промышлен
ность», 1972, № 3, стр. 14— 15.

В статье дается описание прибора контроля 
линейных размеров деталей в процессе их механи
ческой обработки (форматной резки), разработанно
го УкрНИИМОДом и установленного на мебельной 
фабрике им. Боженко. Иллюстраций 2.
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