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Набор

мебели

«Уют»

530

О сновные р азм еры  кресла для отдыха

850 530

Основные р азм еры  ж урнального столика

Н абор  мебели «Уют»

Набор мебели для уголка отдыха «Уют» разработан и 
выпускается Кишиневской мебельной фабрикой N° 1. Он 
имеет единое архитектурно-технологическое решение и пред­
назначен для оборудования жилых комнат.

Изделия набора современны по форме, комфортабельны, 
гигиеничны, удобны в эксплуатации. Набор состоит из жур­
нального столика и двух мягких кресел.

Лицевая поверхность крышки столика отделана строга­
ным шпоном ценных пород по I классу (покрытие глянце­
вое), внутренняя поверхность —  строганым шпоном твердых 
лиственных пород по IV  классу. Подлокотниковая планка 
кресла отделана по I классу, ножки и царги —  по II классу 
(покрытие матовое или глянцевое). Отделка производится 
прозрачными лаками с сохранением натурального цвета дре­
весины или с предварительным подкрашиванием.

М ягкое кресло на четырех ножках прямоугольного сече­
ния имеет съемные взаимозаменяемые мягкие элементы 
(сиденье и спинку), эластичное основание, два глухих подло­
котника. Настилочный материал —  пенополиуретановый по- 
ропласт.

Кресло составляют спинка рамочной конструкции из дре­
весины хвойных пород с заглушиной из фанеры или твердой 
древесноволокнистой плиты, коробка основания из древеси­
ны лиственных пород с сеткой из плоских пружин, подло­
котники щитовой конструкции (щит пустотелый), ножки, под- 
локотниковые планки из древесины твердых и лиственных 
пород. Ножки и подлокотники к коробке крепятся болтами. 
Соединение брусков коробки —  шиповое на клею. Наклон 
спинки к сиденью осуществляется с помощ ью гибкого осно­
вания (сетки из резиновых лент).

Журнальный столик состоит из крышки (столярная пли­
та), царги и ножек (древесина твердых лиственных пород). 
Крышка крепится к подстолью металлическими уголками на 
шурупах. Г-образные ножки формируются с помощ ью встав­
ной рейки на клею.

Решением Государственной аттестационной комиссии на­
бору мебели для уголка отдыха «Уют» присвоен государ­
ственный Знак качества.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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По страницам технических журналов
У п р о ч н е н и е  д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х

п л и т  п о л и с т и р о  л- ф у р ф у р о л ь н ы м и  н а ­
п р е с с о в а н н ы м и  п о к р ы т и я м и .  (В. Я. Смолин, 
М осковский техн ологич ески й  институт). В р а боте р а с­
см атри вается  эф ф ек т  уп р очн ен и я  др евесн о стр у ж еч н ы х  
плит покры тиям и и з п ол и сти р ол -ф ур ф ур оль н ы х вы соко­
вязких составов , арм и рован н ы х различны м и уп р оч н я ю ­
щ ими м атериалам и. Для эк сп ер и м ен тов  и спол ьзовали сь  
н епараф и н ированн ы е д р ев есн о стр у ж еч н ы е плиты  вер ти ­
кального п р ессов ан и я  толщ иной 19 мм. О бразцы  р а зм е­
ром  100X 240 мм вы р езал ись  и з  ср ед н ей  части  плиты. 
Как п оказали  испы тания, п рочн ость  д р ев е сн о с тр у ж еч ­
ны х обр азц ов  с  поли стирол -ф урф уроль ны м и  покры тия­
ми б ез  уп р очн я ю щ и х добавок  ув ели ч и вается  на 17— 
20%. При введен и и  в покры тие тек стур н ой  бум аги  проч­
ность в озр астает  в 1,5 р аза , а  при и спол ьзован ии  тек- 
стуон ой  бум аги  со  стекловолокном  — в 1,8 р аза . П рим е­
нение бер езо в о го  ш пона в покры тии ув ели ч и вает  п роч­
ность стр уж еч н ы х обр азц ов  в 2, а  и сп ол ь зов ан и е х л о п ­
ч атобум аж ны х тканей — б ол ее чем  в 2 ,3 р аза . Стои­
м ость п оли стир ол -ф ур ф ур оль ны х покры тий колеблется  
от 28 д о  54 коп. за  1 м=. ^

«Известия вузов. Строительство и 
архитектура», 1971, № 8.

Н о в ы е  с т а н д а р т ы .  ГОСТ 10198—71 « Я щ и к и д о ­
щ аты е для грузов  м ассой  от 200 до  10 ООО кг. Типы. Р а з ­
меры  деталей . Общ ие т ехн и ч еск и е требован и я» у т в е р ж ­
д ен  в зам ен  ГОСТ 10198—62. В новом  стан дар те п р ед ­
усм отрен ы  облегчен н ы е конструк ци и  ящ иков для  грузов  
от 501 до  1000 кг длиной  д о  1000 мм и для  гр узов  до  
2000 кг — длиной до  6000 мм. Т ран сп орти ровк а — авто­
мобильны й и ж ел езн одор ож н ы й  путь. ГОСТ 10198— 71 
б уд ет  введен  в дей стви е с  1 ию ля 1972 г.

С 1 января 1971 г. введены  вгдей стви е ГОСТы «Д реве­
си на к леен ая  слоистая . С ы рье и продук ц ия. Т ерм ины  и 
оп ределен и я», «Д ревеси н а к леен ая  слоистая . Технология  
производства. Термины  и оп р едел ен и я» , «Д ревесина  
клееная слоистая . О борудование, и нструм енты  и п р и бо­
ры. Термины  и оп р еделен и я». В веден ие стан дартов  об ­
легчит взаи м н ую  инф орм ац и ю  м е ж д у  сп ец иалистам и, 
повы сит к ачество и здаю щ ей ся  в стр ан е н аучно-техни че- 
ской литературы , улучш ит п одготовк у н ауч н ы х и и н ж е­
н ерны х кадров.

«Стандарты и качество», 1972, № 1.
Ш л и ф о в а л ь н о  - п о л и р о в а л ь н ы й  и н с т ­

р у м е н т  д л я  о б р а б о т к и  д е р е в я н н ы х  п о ­
л о в  п р е д л о ж и л и  А. Л. Б огом ольны й, Л. Ш. Грин- 
ш пун, А. М. Р ей н сб у р г  и  3. Э. Ф айнгерш . И нструм ент  
вклю чает барабан . Его цил и ндри ч еская  п овер хн ость  по­
крыта р ези н ой  и сн а б ж ен а  по в сей  дли н е п р о р езь ю  для  
зав еден и я  концов абр ази вн ой  ленты . В к ор п у се  бар абан а  
сдел ана ц или ндри ческая  р асточка, со ед и н ен н а я  с  п р о­
резью  бар абан а по в сей  его  дли н е, в к отор ую  свободно  
вставлена р а зр езн а я  по дли н е втулка с  заж им ны м  вра­
щ аю щ им ся в ней  кулаком . И н струм ент ув ели ч и вает  н а­
деж н ость  зак р еп л ен и я  абр ази вн ой  л енты  на бар абан е. 
Авторам и зо б р етен и я  вы дано св и детел ь ство  № 323257  от 
8 апреля 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 .  С оздана В. А. Я кубицким  и
В. А. Симоновы м. Заяви тель — Ц ентральны й научно- 
и сследовательски й  и п р оектн о-к он струк торск ий  инсти­
тут м ехан и зац и и  и эн ер гети к и  л есн ой  пром ы ш ленности. 
Пила вклю чает пильную  ш и н у и м ех а н и зм  е е  н адви га­
ния. С целью  повы ш ения ж естк ости  и ум ен ьш ен и я  в иб­
рации ш ины оба  е е  конца зак р еп л ен ы  в о п ор ах , вы пол­
н енны х с  возм ож н ость ю  си н хр он н ого  п ер ем ещ ен и я  по 
параллельно р асп олож ен ны м  п од  углом  к го р и зон ту  на­
правляю щ им . В ы дано ав тор ск ое св и детел ьство  Ns 323264  
от 1 ию ня 1970 г.

С п о с о б  п о л у ч е н и я  к л е е н о й  д р е в е с  и- 
н ы п редлож или И. А. Оснач и Б. С. С кляренко. К лееная  
др евеси н а  и з  листов ш пона легк оп рон и ц аем ы х л иствен ­
ны х пород, н апри м ер  б ер езы , пр опи танн ого  си н тети ч е­
ским  клеем  и нагр етого  в горячем  п р е с с е  при ск леи в а­
нии под давл ен ием  при т ем п ер атур е н агрева плит 1 2 0 — 

60°С, п ер ен оси тся  в в ан н у с  водны м  р аствор ом  антипи­
рена, нагр етого  д о  8 5 -9 5 " С . В р аств о р е  листы  ш пона  
вы держ иваю т 6 0 — 90 мин, зак лады ваю т в горячий п р есс  
и вы суш иваю т при т ем п ер атур е 1 2 0 -1 6 0 * С  д о  влаж ности
О—
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Пролет арии всех  стран, соединяйтесь!

Л Е Р Е В О О Б Р А Ш В А Ю Щ А Я

ПРОМЫШЛЕННОСТЬ
Н А У Ч Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Й  И П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Й  Ж У Р Н А Л

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

iXXl год издания № 4 апрель 1972

Фанерная промышленность в текущей пятилетке
в. я. ПИНТУС —  начальник объединения «Ф анспичпром »

УДК 674.093.26

Ф анерная промы ш ленность С С С Р  за последние годы раз­
вивалась невысокими темпами, и поэтом у сегодня она 

не может полностью  удовлетворить потребность народ­

ного хозяйства во всех видах ф анерной продукции. В своем 

развитии промыш ленность ориентировалась на традиционные 

сферы потребления ф анеры  —  мебельную , тарную  и в незна­

чительных объемах на маш иностроительную  отрасли пром ы ш ­

ленности. Небольш ое количество ф анеры  (не более  4 %  от об ­

щего выпуска) используется в строительстве.

Потребность народного хозяйства в клееной ф анере на 

1975 г., по данным Гипродревпрома, составит 4,3— 4,4 млн. м ^ 
по данным Ц Н И И Ф а, —  6,2— 6,6 млн. м® (в том  числе для 

строительства —  2,4 млн. м®).
Чтобы показать вы сокую  эконом ическую  эффективность 

использования клееной ф анеры  в строительстве, достаточно 

привести такой пример. При устройстве инвентарной опалубки 

•из фанеры срок ее службы  увеличивается в 8— 10 раз (на ее 
изготовление требуется 500 тыс. м® фанеры). Если принять 

среднюю стоимость 1 м® ф анеры  200 руб., простой расчет по ­

казывает, что народное хозяйство получит еж егодную  эконо­
мию более 100 млн. руб. Этих средств достаточно для строи­

тельства нескольких ф анерных заводов годовой  м ощ ностью  

400— 500 тыс. м3.
Развивающиеся высокими темпами в текущ ем  пятилетии 

мебельная промышленность, сельскохозяйственное м аш ино­

строение, вагоностроение и другие отрасли народного  хозяй­

ства также резко  увеличивают объемы  потребления ф анеры  

и фанерной продукции. П оэтом у  работники ф анерной пр о ­
мышленности в девятой пятилетке обязаны  принять меры, 

обеспечивающие более полное удовлетворение потребности 

народного хозяйства в этом  виде продукции.
Объединение «Ф анспичпром» разработало  и рассм отрело 

на Совете директоров план развития отрасли на 1971 —  

1975 гг., в основу которого  полож ены  следую щ ие направле­

ния:
концентрация производства, создание ф анерных заводов 

годовой м ощ ностью  50— 135 тыс. м^;

специализация ф анерных заводов;
техническое перевооруж ение  предприятий и комплексная 

механизация производственных процессов;

создание и освоение выпуска новых видов фанеры и фа­
нерной продукции;

ком плексное использование сырья;

расш ирение научно-исследовательских работ, ускорение 
внедрения законченных разработок  в производство;

создание механической базы  для изготовления средств 

механизации, проведения централизованного ремонта и изго­

товления запасных частей;

соверш енствование управления предприятиями с исполь­
зованием  соврем енной техники;

улучш ение условий труда, быта, культуры  производства. 

Остановимся более под робно  на основных направлениях 
плана развития отрасли.

К о н ц е н т р а ц и я  п р о и з в о д с т в а .  В объединении 

«Ф анспичпром » клееную  ф анеру вырабатываю т 24 предприя­

тия: годовой  м ощ ностью  3,5— 30 тыс. м® —  8; 30— 50 тыс. м® —  
2; 50— 80 тыс. м^ —  12; 80— 105 тыс. —  2.

Анализ работы  этих заводов и комбинатов показывает 

низкую  эфф ективность работы  мелких предприятий —  боль­

шие трудозатраты  на единицу продукции; невозмож ность о р ­
ганизовать ком плексное использование древесины, выпуск 

продукции повы ш енного качества и др. П оэтом у  в девятой пя­
тилетке предусматривается ликвидировать мелкие, полукустар­

ные производства ф анеры  на спичечных ф абриках «Красная 

звезда», «Искра», «Ревпуть» и провести полную  и частичную 

реконструкцию  двадцати ф анерных заводов на основе совре­

менной технологии производства, обновления оборудования 

и ком плексной механизации производственных процессов.

К концу  пятилетки выпуск ф анеры  будет сосредоточен 

на 23 предприятиях увеличенной годовой  мощ ности  (в том 

числе от 40 до 50 тыс. м^ в год будут выпускать 5 предприя­

тий, от 50 до 80 —  13, от 80 до  135 —  4).

С п е ц и а л и з а ц и я  ф а н е р н ы х  з а в о д о в .  Ф анер, 

ные заводы  наш его объединения им ею т в своем  составе та­

кие производства, как лесопильное, деревообрабатывающ ее, 

мебельное, производства строганого шпона, пластиков, сто­

лярных плит, ф утляров для телевизоров, чемоданов и др. 

В большинстве случаев такое комбинирование экономически 

не оправдано.
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П оэтом у  в текущ ей пятилетке намечено сосредоточить 

выпуск всех столярных плит на двух заводах с применением  

механизированных поточных линий, использовать вместо вы­

сококачественных пиломатериалов пилокоротье  длиной от 
400 мм, ре зко  сократить трудозатраты  и снизить себестои­

мость продукции. О свобож даю щ иеся  производственны е пло­

щади на предприятиях, прекративш их выпуск столярных плит, 

будут использованы для увеличения производства фанеры. 

Так, на М ур о м ско м  ф анерном  заводе  будет организован вы­

пуск 7 тыс. м® бакелизированной фанеры, а на Уф им ском  ф а­

нерном  комбинате увеличится производство  древесноструж еч­

ных плит до 65 тыс. м® в год.

Изготовление мебели на ф анерных заводах будет посте­

пенно заменяться производством  гнуто-клееных мебельных 

деталей, а это позволит ликвидировать многочисленные мел­

кие лесопильные установки. Намечается более глубокая спе­
циализация отдельных заводов и по выпуску ф анерной пр о ­

дукции.

Т е х н и ч е с к о е  п е р е в о о р у ж е н и е  п р е д п р и я ­

т и й  и к о м п л е к с н а я  м е х а н и з а ц и я  п р о и з в о д ­

с т в е н н ы х  п р о ц е с с о в .  П о  данны м  Ц Н И И Ф а, на ф а­

нерных заводах удельный вес операций в общ ей  тр уд ое м ко ­

сти составляет; ручных —  45— 4 6 % :  маш инно-ручны х и полу- 

механизированных —  46— 4 7 % ;  полуавтоматических —  7— 9 % -  

Трудозатраты  на изготовление 1 м^ ф анеры  хотя и снижены 

за последние 10 лет на 2 0 % , но все ещ е находятся на уровне 

25— 30 чел.-ч, и только на некоторы х заводах они достигают 
18— 20 чел.-ч.

П оэтом у  одна из основных задач ф анерной пром ы ш лен­

ности в текущ ей пятилетке —  это осущ ествление комплексной 

механизации производственны х процессов, модернизация и 

обновление оборудования.

П ри  детальной разработке  планов перспективного разви­
тия каж дого завода на 1971— 1975 гг. за основу принимаются 

мероприятия, направленные на повы ш ение технического уров ­
ня отдельных участков производства:

1. П о  складу сырья и участку подготовки  древесины  —  

организация выгрузки сырья из воды  целыми, неразм олеван- 

ными грузовы м и единицами консольно-козловы м и кранами 

грузоподъем ностью  30— 40 т; устройство механизированных 

разм олевочных столов, ш табелевка и разб орка  штабелей 
кранами ККС-10, КБ-572 с грейф ерны ми захватами; введение 

водного хранения древесины  и дождевания; осуществление 

термической обработки  сырья в откры ты х варочных бассей­

нах при тем пературе  воды 25— 35°С; выполнение операций 

окорки и раскряжевки на высоком еханизированны х линиях 

ЛОРС-1.

2. П о  лущ ильном у цеху —  оснащ ение его вы сокопроиз­

водительными отечественными (ЛУ17-4) и им портными (ф ир­

ма «Рауте») лущ ильными линиями, а такж е линиями лущ е­

ние —  сушка —  рубка —  сортировка шпона; перевод  лу­

щильных станков на бесступенчатое изменение скоростей ре­

зания; установка бревносбрасывателей на транспортерах, по ­

даю щ их чураки к станкам; механизация транспортировки  сы­
рого  ш пона электриф ицированными кран-балками, приводны ­

ми и неприводными рольгангами; оснащ ение лущ ильных стан­

ков и роликовых суш илок гидравлическими подъемными сто­

лами; модернизация дробилок для переработки  ш пона-рва­
нины на м ерную  щепу, пригодную  для превращ ения в струж ­

ку на стружечных станках.

В результате выполнения перечисленных м ер  предприятия 

ф анерной пром ы ш ленности  долж ны  довести ср ед ню ю  про и з­

водительность лущильных станков до 30 м^ в смену и сни­

зить трудозатраты  на операции лущения на 0,8 чел.-ч.

3. По участку суш!<и ш пона — п е р ев о д  сушилок СУР-4 на 
обогрев топочны ми газами с одноврем енны м  наращиванием 

по  длине; м одернизация сушилок СРГ-25 с доведением их 

сменной мощ ности  до 35— 40 м® путем  установки дополни­

тельных секций и изменения аэродинамической характери­
стики сушилок; перевод  паровых и газовых сушилок на соп­

ловой м етод  подвода теплоносителя; механизация загрузки и 

вы грузки шпона.
Все это позволит увеличить производительность ролико­

вой сушилки до 30-^35 м® в смену, сократить трудозатраты 

на суш ку  1 м^ ш пона с 3 до  0,8— 1 чел.-ч, создать более бла­

гоприятные условия на участках сортировки и облагоражи­

вания шпона.

4. П о  участку склеивания ф анеры —  оснащение линиями 

сборка— склеивание пакетов на базе многопролетных прессов 
с предварительной холодной подпрессовкой, механизирован­

ной загрузкой  и вы грузкой  пакетов; модернизация действую­

щих прессов с увеличением пролетности до 20— 22, механиза­

цией загрузки  и вы грузки пакетов; внедрение нетоксичных 

смол с высокими скоростями полимеризации: внедрение фе­

нольной смолы  Ц Н И И Ф -В  для склеивания водоупорной фане­

ры без предварительной подсуш ки серединки; организация 

выпуска лыжных, комбайновых, клюш ечных и других плит из 
кускового  ш пона и склеивание их на специальных узкоплит­

ных прессах с вы сокочастотны м обогревом .

Для обработки  ф анеры  будут внедрены линии о б р е з к а -  

сортировка ф анеры  и ш лиф овка— сортировка фанеры. Упако­

вывать фанеру, как правило, будут в крупные пакеты (0,8—

1 м^); долж ны  быть механизированы складские работы и по­

грузка продукции в вагоны.

К о м п л е к с н о е  и с п о л ь з о в а н и е  с ы р ь я .  Сред, 

ний коэф ф ициент использования древесины с учетом перера­

ботки карандаш а в настоящ ее время составляет 0,47— 0,55. 

Только на ф анерных заводах объединения ежегодно идет в 
отходы  1500 тыс. древесины, использование которых орга­

низовано в небольш их объемах.
О д нако  уж е  сейчас создаю тся условия для резкого уве­

личения переработки  отходов как вторичного технологическо­

го сырья. На ф анерных заводах построено десять цехов дре- 

весноструж ечных и два цеха древесноволокнистых плит, 

В девятой пятилетке будет построено ещ е четыре цеха дре­
весноструж ечных плит, и общ ая мощ ность этих цехов на на­

ших предприятиях к концу  пятилетки должна быть доведена 

до 1,3 млн. м ^
М ы  долж ны  решить задачу полной переработки отходов 

ф анерного производства, лесопиления и деревообработки на 

древесноструж ечны е и древесноволокнистые плиты, а на заво­

дах, не им ею щ их цехов древесноструж ечных плит, —  задачу 

выработки щ епы  и отгрузки ее соседним предприятиям. Так, 

отходы  М антуровско го  ф анерного завода будут переданы на 

гидролизный завод; щ епу с ф анерного комбината «Красный 

якорь» целесообразно  направить на производство древесно­
волокнистых плит в г. Нововятск; отходы  Зеленодольского фа­

нерного завода —  в цех древесноструж ечных плит Поволж­

ского  ф анерного комбината. К концу  пятилетки коэффициент 

использования древесины на наших фанерных предприятиях 

долж ен быть доведен д о  0,75— 0,8.

Больш ое  значение для технического прогресса в фанер­

ной промы ш ленности  имеет целенаправленность научно-ис­

следовательских работ, ускорение сроков разработки важ­

нейших тем, создания головных образцов  оборудования, осна­
стки и внедрения их в производство. Нельзя сказать, что от­

раслевой институт «Ц Н И И Ф »  перестроил свою  работу в этом 

направлении. Наш а промы ш ленность продолж ает с нетерпе­

нием ждать сопловых роликовых сушилок и 40-пролетного

ДгревообраСатывпющп.я промышленность, t97ijiВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Клёильногь пресса, раз(за6отка kdtopbix ИёД6пycfИAA6 затяИу- 

лась. Не освоен шпонопочиночный станок со вставкой заплат 

на клею. Практически ничего не делается по улучш ению  тех- 
йологического процесса лущения и сушки ш пона для сокра­

щения выхода кусков. Не ведутся работы  по созданию  новых 

видов фанеры и фанерных изделий для строительства.

ЦНИИФу необходимо в самый короткий срок  устранить 

эти недостатки и совместно с объединением  «Ф анспичпром » 

резко улучшить внедрение в промы ш ленность имеющ ихся 

разработок, обобщить накопленный на предприятиях опыт по 
сушке шпона, склеиванию фанеры, термической обработке  и 

хранению сырья, по механизации производственны х процес­
сов и сделать этот опыт достоянием  всей промышленности. 

Нам представляется, что все эти вопросы  могли бы решаться 

более успешно, если бы Центральный научно-исследователь­

ский институт фанеры находился в составе нашего специали­

зированного объединения и вместе с ним нес полную  ответ­

ственность за развитие ф анерной промышленности.

Успешное развитие ф анерной промы ш ленности  невоз­

можно без активной пом ощ и машиностроителей. Ф анерщ ики  

ждут от них новых, вы сокопроизводительных линий разделки 

сырья, лущения, сушки, рубки и укладки шпона; линий склеи­
вания фанеры с холодной подпрессовкой; линий обрезки  и 

сортировки фанеры; ш понопочиночны х станков со  вставкой

ЭаПлат на клею, современных роликовых сушилок для сушки 

ш пона сменной производительностью  не менее 35 м^ и су­
шилок для сушки ш пона в ленте. Решение этих вопросов не 
терпит отлагательства.

Объединение «Ф анспичпром » совместно с Всесоюзным 

объединением  «Сою зорглестехм онтаж » создает в поселке 

Ж еш арт экспериментальный машиностроительный завод для 

изготовления средств механизации, нестандартного оборуд о­

вания и запасных частей. Это позволит успеш но осуществлять 

м одернизацию  оборудования и механизацию  вспомогательных 
работ.

Проведение  в жизнь разработанны х нами планов позволит 

в текущ ей пятилетке увеличить выпуск ф анеры в 1,3 раза, 

древесноструж ечны х плит —  в 3,3 раза, спичек — в 1,5 раза; 
повысить производительность труда в нашей отрасли на 35 % ; 

снизить себестоимость продукции на 6 % ,  высвободить более
11 тыс. рабочих.

Сейчас главная забота работников ф анерной промы ш лен­

ности состоит в том, чтобы  отдать все свои силы, опыт и зна­

ния делу успеш ного решения задач, поставленных X X IV  съез­

д ом  партии. Нет сомнения в том, что ф анерщ ики с честью 

выполнят свои высокие социалистические обязательства по 

досрочной реализации заданий 1972 г. и девятой пятилетки в 
целом.

Half ка и ^нехника

Поднять технический уровень пневматического транспорта 
измельченной древесины
Кандидаты техн. наук Н. А. ИЕВЛЕВ, Г. М. М И Х А Й Л О В  —  В Н И П И ЭИ л еспром

УДК 674.08:621.867.8

Современные лесное и деревообрабаты ваю щ ее производсг- 
ва не могут быть организованы  на высоком техническом 
уровне без использования пневм атического транспорта. 

Удалять опилки, струж ки  и пы ль в процессе их образования  
при обработке древесины  на различны х деревообрабаты ваю - 
щн.х станках мож но только с помощ ью  пневм атического тр ан с ­
порта, который к тому ж е создает предпосы лки д л я  полной 
автоматизации транспортны х операций.

Пневматический транспорт измельченной древесины  при­
меняется сравнительно недавно. О днако  бл аго д ар я  своей про­
стоте, гибкости, компактности , надеж ности , выполнению  не 
только транспортных, но и санитарно-технических функций, 
он получил ш ирокое распространение на наш их предприятиях.

В Минлеспроме С С С Р насчиты вается более тысячи совре­
менных предприятий, на к аж до м  из них эксплуатирую тся д е ­
сятки и сотни пневмотранспортны х установок. П невм атиче­
ский транспорт уж е давно  выш ел за  рам ки внутрицехового. 
Теперь он выполняет и чисто транспортны е функции (д о став ­
ляет измельченную древесину и технологическую  щ епу на 
склад кучевого хранения, к цехам  древесноструж ечны х, во л о к­
нистых плит и целлю лозно-бум аж ны х производств) и исполь­
зуется для технологических целей (суш ки м атер и ал а  во пзве- 
шенпом состоянии, сепарацни или смеш ивания его по пути 
транспортирования).

В мировой практике все ш ире прим еняется и усоперш еи- 
ствуется пневматический транспорт аспирационного н азначе­
ния н в конструкциях установок^ особенно для  очистки о т р а ­
ботанного воздуха. С оздаю тся и эксплуатирую тся упрощ енные 
универсальные и кустовы е установки. О т крупны х и отдельно

располож енны х станков предусм атриваю тся индивидуальные 
системы. П р о д о лж ает  соверш енствоваться пневматический 
транспорт опилок и щ епы от лесопильного оборудования.

О собое вним ание уделяется  очистке уходящ его в атм о­
сф еру воздуха . В результате  проведенны х в Г Д Р  испытаний 
вы явлены  наиболее эф ф ективны е м арки  циклонов, в том числе 
и с водяной пленкой, д л я  различны х видов измельченной д р е ­
весины.

З а  рубеж ом  ш ироко применяю тся фильтры  из синтетиче­
ских тканей (наприм ер, д едер о н о вы с), которы е обеспечиваю т 
почти 1007о-ное улавливание пыли, имеют долгий срок служб.ы 
и нечувствительны  к воздействию  влаги. П ропускная способ- 
1ю сть рукавного ф ильтра составляет 1,5 во всасы ­
ваю щ ем исполнении и 1 — в нагнетательном  вар и ан ­
те при концентрации пыли до 100 г1м? воздуха. Тканьевы е 
фильтры  не только прои зводят  полную  очистку отработанного 
воздуха, но и сберегаю т зн ачителы ю е количество теплового 
воздуха , которы й раньш е вы брасы вался из цеха (и компенси­
ровался приточным возду х о м ). В данном  случае он остается 
непосредственно в производственном  помещении.

П невм атические системы оснащ аю тся электроавтом атикой, 
обеспечиваю щ ей их длительную  эксплуатацию  без наблю де­
ния, и сплинклерны ми устройствам и, предунреждаю щ и.ми воз­
м ож ность п о ж ар а  и взры ва.

В Г Д Р  созданы  передвиж ш ле установки и усгройсш а для 
уборки пыли со стен, полов и потолков иронзводствешнл.ч п>)- 
мещений.

З а  последние годы значительно улучш ился аспирацио;!- 
1илй пневматический транспорт на отечественных предприя­
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тиях. С оврем енное деревообрабаты ваю щ ее оборудование вы ­
пускается в основном с встроенны ми прием никам и отходов, 
У нас созданы  новы е виды  универсальны х установок упрощ ен­
ной конструкции с вертикальны м и, горизонтальны м и, кониче­
скими и ш аровы м и коллекторам и-сборникам и, которы е зн ачи­
тельно упростили выбор вида установок  при проектироиании, 
а  т ак ж е  м онтаж  и обслуж ивание систем. Н о сделанного яв:ю  
недостаточно.

П ромы ш ленность до  сих пор вы пускает практически лиш ь 
один пылевой вентилятор Ц П 7-40 (три н о м ер а), что очень 
ограничивает возм ож ности  проектировщ иков и эксплуатацион­
ников. О тсутствую т научны е разр аб о тк и  по вы явлению  наибо­
лее эф ф ективны х средств, обеспечиваю щ их требуем ую  очистку 
отработанного воздуха . С казы вается  недостаток квалиф ициро­
ванны х кад ров  по пневм атическом у транспорту  на п редпри я­
тиях, в проектных и наладочны х организациях . С пециалистов 
указанного  проф иля вузы  и техникумы  не вы пускаю т. Ч и тае­
мые там  лекции, входящ ие в курс «В нутризаводского  тр ан с­
порта», не охваты ваю т всех основны х проблем пневм атическо­
го транспорта.

В учебных завед ен и ях  (кром е Л Т А  им. С. М . К ирова) 
отсутствую т учебные и специализированны е лаборатории  по 
пневматическому транспорту, поэтом у в больш инстве случаев 
м олоды е специалисты  зн аком ятся  с системам и непосредствен­
но па производстве. Н е лучш е обстоит д ело  и в проектны х о р ­
ганизациях.

Повы сить квалиф икацию  работники промыш ленности, со­
трудники проектны х и наладочны х организаций, заним аю щ иеся 
пневматическим транспортом , в настоящ ее врем я не могут, так  
как  соответствую щ их курсов нет.

Очень ограничен вы пуск специальной литературы  по д а н ­
ному вопросу, хотя она пользуется больш им спросом. Н ет 
единого руководящ его  и методического центра д л я  коорди н а­
ции всех научно-исследовательских р абот  по пневм атическом у 
транспорту измельченной древесины .

И звестно, что н ад еж н ая  р або та  пневм атических у стано­

вок, транспортирую щ их технологическую  щепу, обеспечивает­
ся  только  воздуходувны м и м аш инам и объемного типа, кото­
ры е подаю т определенное количество воздуха, независимо от 
сопротивления сети. Т аких маш ин наш а промыш ленность для 
пневм атического транспорта  не вы пускает. Ц ентробеж ные воз­
духодувны е маш ины  изменяю т количество воздуха с измене­
нием сопротивления установок, поэтом у применять их в ши­
роких м асш табах  д л я  указанной  цели невозможно. Н е созда­
ны пока ещ е эф ф ективны е переклю чатели трубопроводов, ко­
лена. питатели, устройства д л я  загрузки  щепы в различные 
емкости (вагон, б а р ж у  и др.) и т. д.

В текущ ем  пятилетии, н а  н аш  взгляд , нуж но реш ить сле­
дую щ ие задачи , связанны е с развитием  и повышением техни­
ческого уровня пневм атического транспорта:

1. Д л я  улучш ения подготовки и повыш ения квалиф икации 
кад р о в  о р ган и зовать  соответствую щ ие курсы д л я  инженерно- 
технических работников промыш ленности, проектных и н ал а ­
дочны х организаций, заним аю щ ихся пневматическим транспор­
том измельченной древесины ; увеличить количество часов или 
создать  специальны й курс по пневматическому транспорту в 
высш их и средних специальны х учебных заведениях.

2. Н ал ад и ть  вы пуск оборудования д л я  пневматического 
транспорта  (пы левы х вентиляторов давлением  до 2000 кгс/м^ 
и производительностью  до 30 тыс. л^ /ч ,  объемных воздуходув­
ных маш ин давлением  5— 10 тыс. кгс!м^ и производительность>о
3 — 10 тыс. м^1ч, 2—8 -воздуш ны х переклю чателей трубопрово­
дов, питателей д л я  загрузки  м атериалов и т. д .) .

3. С о зд ать  в М инистерстве лесной и деревообрабаты ваю ­
щей промы ш ленности С С С Р (например, при институте повы­
ш ения квалиф икации  руководящ их работников и специалис­
тов) единый центр координации научно-исследовательских и 
эксперим ентальны х работ по пневм атическом у транспорту из­
мельченной древесины , используемому в лесной и деревообра­
баты ваю щ ей промы ш ленности (к этой работе следует привлечь 
отраслевы е институты — Ц Н И И М О Д , Ц Н И И М Э , В Н И И древ).

Снижение шума при эксплуатации рубительно^^ машины МРГ-18
в. Н. С Т А РЖ И Н С К И Й  —  Уральский лесотехнический институт, И. Д. К О С Т Ю К  —  Предтурский Д О К

На П редтурском  Д О К е  бы ли проведены  производственны е 
испы тания звукоизолирую щ их устройств на рубительной 
маш ине М РГ -18, р азр аб о тан н ы х  У Л Т И .

Рубительн ая м аш ина М РГ-18 с горизонтальны м  патроном  
имеет диск диам етром  1250 м м  с двен адц атью  нож ам и . С ко­
рость вращ ения его 650 об!м ин, м ощ ность электродвигателя 
55 кет. Н а  ком бинате на этой м аш ине дробится горбы ль.

Уровни ш ума изм ерялись объективны м  ш умом ером  типа 
Ш -63, спектр ш ума сним ался 1/3-октавны м ан али затором  т и ­
па АШ -2М  Л И О Т . Все измерения проводились на линейной 
частотной характеристике ш умом ера.

Основной шум рубительны х маш ин (технологический 
ш ум) создается  при процессе дробления древесины . Он в о з­
никает в узле «нож —древесина». С ледовательно , снизить шум 
в источнике невозм ож но. В этом  случае ш ум, р аспространяю ­
щ ийся к ак  через стенки ко ж у х а  диска и отверстия в нем, так  
н через загрузочны й патрон маш ины  и окно в ф ундам енте, 
где проходит транспортер приема щепы, м ож но ум еньш ить пу­
тем звукоизоляции. К ом плекс ш ум оглуш ащ их устройств со ­
стоял из звукоизолирую щ его ко ж у х а  ди ска , глуш ителей ш у­
м а на подаю щ ем  транспортере и транспортере прием а щепы. 
Все эти устройства бы ли изготовлены  в упрощ енном варианте. 
Звукоизолирую щ ий кож ух  представлял  собой к ар к ас  из бру-

И. Д. К О С Т Ю К
УДК 674.815-41.05;628.517.2

СКОВ сечением 5 0 x 5 0  м м, обш итый доскам и толщ иной 40 мм. 
В нутренняя поверхность к о ж у х а  бы ла облицована техническим 
войлоком  толщ иной 12,5 мм. О тверстие д л я  прохода вала  ди­
ска уплотнено т ак ж е  войлоком. Д л я  удобства смены ножей

Рис. 1. С хем а рубительной маш ины со звукоизолирую ­
щ ими устройствам и:

/ — глушитель шума на подающем транспортере: 2 — то же. на 
приемном транспортере; 3 — звукоизолирующий кожух диска
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кожух составили из трех частей (ниж ней и двух  верхних). 
Верхние части в случае необходимости свободно отки ды ва­
лись. Кожух устанавливался на ф ундам ент маш ины  на вой ­
лочной прокладке.

Глушители ш ума на подаю щ ем и приемном транспортерах  
представляли собой каналы  длиной соответственно 1,85 и 2,5 м. 
Внутренняя поверхность верхних стенок кан ал о в  облиц овы ва­
лась войлоком, который предохранялся м еталлической реш ет­
кой от повреждения транспортируем ы м  м атериалом . С хем а ру- 
бителыгой машины со звукоизолирую щ им и устройствам и при­
ведена на рис. 1.

Шум измерялся при работе только испы ты ваемой маш ины 
и транспортеров. Общ ий уровень ш ума транспортеров дости ­
гает 84 дб, что создает  помехи при зам ер ах  ш ума холостого 
хода машины. Но так  к ак  транспортеры  обслуж и ваю т маш ину, 
которая работать без них не мож ет, то шум зам ер ял и  при 
действующих транспортерах во врем я работы  маш ины  и по­
правки в результате измерений не вносили.

На рис. 2 приведен спектр ш ума при работаю щ их транспор­
терах и неработаю щ ей маш ине, сняты й у  пульта управления. 
Исследования показали , что основная часть звуковой энергии 
проникает в производственное помещ ение через патрон м аш и­
ны и окно в фундам енте д л я  транспортера приема щ епы. У ро­
вень шума у патрона на 3—4 д б  вы ш е, чем в точках , располо- 
жевных па расстоянии 1 м  от ко ж у х а  маш ины, а уровень ш у ­
ма у окна в фундам енте, через которое транспортируется щ епа, 
на 2 дб выше.

Для оценки уровня ш ум а, создаваем ого  эл ектр о д ви гате­
лем рубительной маш ины  на расстоянии 0,5 м  от се корпуса, 
можно воспользоваться эмпирической зависим остью

где N -  
п -

LM

/. =  10 Ijr - f  20 Ig /2 ь (8 -ь 10) ^ б ,

■ мощность, квт\
-скорость вращ ения, об1мин.

Частота, гц

Рис. 2. Спектр ш ума транспортеров

Н а рис. 3 приведены  спектры ш ума у пульта включения 
маш ины  д о  и после установки звукоизолирую щ их устройств. 
К ак  видно из рисунка, уровни ш ум а рабочего хода резко сни­
ж аю тся. Н а холостом  ходу  сниж ение незначительно. Это м ож ­
но объяснить тем , что ш ум холостого х ода  имеет низкочастот­
ный спектр, а низкочастотны е составляю щ ие слабо изолирую т­
ся. К ром е того, на результаты  измерений составляю щ их холо­
стого хода , сниж енны х путем звукоизоляции , оказы ваю т влия­
ние составляю щ ие ш ум а транспортеров, уровни которы х в не­
которы х полосах только на 2— 4 дб  ниж е измеренных уровней 
холостого хода .

К ак  показы ваю т измерения и расчеты , эф ф ективность сни­
ж ения ш ум а рубительны х м аш ин зависит от эффективности 
звукопоглощ аю щ их кан ал о в  на подаю щ ем  и приемном транс­
портерах. П оэтом у звукоизолирую щ ий кож ух  не имеет смысла 
дел ать  с вы сокой звукоизоляцией . В частности, при испы та­
ниях к о ж у х  из досок толщ иной 40 мм. был слиш ком тяж елы м  
и имел завы ш енную  звукоизоляцию . Э ф фективность кож уха 
AL подсчитана по ф орм уле

Д 1  =  13(1 - f  I g G ) — l O I g —  д б .

где G —  м асса 1 стенки ко ж у х а, кг;
а  — средний коэф ф ициент звукопоглощ ения 

поверхностей к ож уха.
внутренних

LJff

С огласно р асче­
там , общ ий уровень 
щ ума эл ек тр о д ви гате­
ля  маш ины  М РГ-18 
равен  81— 82 дб, т. е. 
шум его значительно 
ниж е допустим ого. Н а  
расстоянии 1 м  от 
корпуса д ви гателя  
этот уровень будет 
меньш е на 6 д б  (75— 
77 д б ) ,  т. е. более чем 
на 10 дб  ни ж е у р о в ­
ня ш ума маш ины  д а ­
ж е  на холостом  ходу. 
С ледовательно , о т п а ­
д ает  необходим ость в 
сниж ении ш ум а эл ек ­
тродвигателя.

Ш ум  холостого 
х ода  — низкочастот­
ный. В спектре четко 
видны  составляю щ ие 

myiMa от неоднородности потока, частота  которы х кратна  про­
изведению числа оборотов ди ска  на число нож ей (п 'Х г  — 
=  135 гц ).

На рабочем ходу  резко возрастаю т вы сокочастотны е со ­
ставляющие ш ума, обусловленны е механическими колебаниям и 
детален маш ины и измельчаем ого м атериала . Н изкочастотны е 
составляющие остаю тся практически на том ж е уровне, что и 
на холостом ходу.

При объемной 
массе сосновых досок 
500 tca/jifi, войлока — 
100 кг/м^ и среднем 
коэфф ициенте зву ко ­
поглощ ения внутрен­
ней поверхности ко ­
ж у х а  в диапазоне ча ­
стот 0,3— 3 кгц, р а в ­
ном 0,3, зву ко и зо л я­
ция кож у х а  состав­
ляет  25 дб, что значи­
тельно выш е общ его 
эф ф екта сниж ения ш у­
ма рубительной м а ­
шины (10— 14 д б). 
П оэтом у для  зву ко ­
изоляции достаточно 
иметь кож ух  с обш ив­
кой из досок толщ и­
ной 10 мм, который 
бы сниж ал шум при­
близительно на 18 дб.

Звукоизол  и р у ю- 
щ ий эф ф ект облицо­

ванного кан ал а  зависит от  сечения кан ал а , звукопоглощ аю ­
щ их свойств м атериала , облицовки и длины  кан ал а . Величина 
ослабления общ его уровня ш ума при распространении его по 
таком у к ан ал у  м ож ет быть определена по ф ормуле А. И. Б е ­
лова:

A L  =  1,1 — ^  I д б ,

где / — длина облицованной части кан ал а , м;
S  —  площ адь полеречного сечения к ан ал а , м'̂ ; 
и  —  периметр облицованной части кан ал а , м: 
а  —  коэф ф ициент звукопоглощ ения внутренней облицовки. 
В еличина ф (а )  имеет следую щ ие значения:

а 0 ,1  0 ,2  0 ,3  0 ,4  0 ,5  0 ,6  0 ,7  0 ,8  0 ,9  1
ср(а) 0 ,1  0 ,2  0 ,3 5  0 ,5  0 ,6 5  0 ,9  1 ,2  1 .6  2 4

Рис. 3. С пектры  ш ум а рубительной 
маш ины  М Р Г -18  (сплош ны е линии — 
рабочий ход, пунктирны е —  .холостой 

хо д ):
/  — ДО звукоизоляции; 2 — после звуко­

изоляции
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К оэф фициенты  звукопоглощ ения войлока толщ иной 12,5 мм  
приводятся ниже:

Ч астота, гц  125 250 500 1000 2000 4000
а 0 ,0 5  0 ,0 8  0 ,1 7  0 ,4 8  0 ,5 2  0 ,51

П ри разм ер ах  поперечного сечения к ан ал а  подаю щ его 
транспортера 850X 240 мм, длине 1,85 м  и облицопкс по о д ­
ной стороне разм ером  850 мм  расчетное снпж еш ю  общ его 
уровня ш ума составляет 6 до. С ниж ение общ его уровня ш ума 
па холостом ходу в результате  установки устройств составляет 
4 дб  при уровнях помех только на 3 дб  меньш их измеряем ого 
уровня, что и дает  звукоизоляцию  около 6 дб.

Н а рабочем ходу  эф ф ект звукоизоляц ии  значительно выше 
(10— 14 д б ),  т. е. эф ф ект сниж ения уровня ш ума при расп р о ­
странении по кан ал у  оказы вается  больш е расчетного. Это м о ж ­
но объяснить тем, что при рубке древесины  ж ивое сечение к а ­
нала ум еньш ается из-за прохож дения по нему измельчаем ого 
м атериала. Кр.оме того, последний изм еняет фронт распро 
страняю щ ейся по кан ал у  звуковой  волны. В этом случае 
фронт звуковой волны  не будет плоским, в р езультате  чего 
увеличивается затухан и е звука. Л ен та  транспортера является  
мембранны м звукопоглотителем . .М атериал ее обл адает  б о л ь­

шим внутренним трением. Звуковы е волны приводят ленту в 
колебания, о тд ав ая  ей часть своей энергии. К роме того, изме­
няется направленность излучения звука и его спектр. Общий 
уровень ш ума рабочего хода определяется не низкочастотными 
составляю щ им и спектра, а составляю щ им и всех его полос. 
Вы сокочастотны е составляю щ ие затухаю т значительно быстрее, 
т ак  к ак  коэфф ициент звукопоглощ ения на высоких частотах 
выше, чем на низких.

Глуш итель ш ума скребкового транспортера приема щсиы 
имел такую  ж е  звукоизолирую щ ую  способность, как  и кожух. 
Б л а го д а р я  тому, что звук в это.м глуш ителе испытывает мно­
гократны е отраж ен ия от скребков транспортера и стенок к а ­
нала, он бы стро теряет свою  энергию. .Абсолютную величину 
зату х ан и я  уровня в этом  кан але  определить не удалось, так 
к ак  общ ий уровень ш ума определяется уровнем ш ума, прош ед­
шего через глуш итель подаю щ его транспортера. Эффектиз- 
ность глуш ителя подаю щ его транспортера мож но повысить, 
если более тщ ательно  изготовлять его стенки и ликвидировать 
щ ели м еж д у  лентой транспортера и стенками канала.

В недрение описанны х устройств значительно снизит ui\:.i 
рубительны х маш ин при сравнительно низких затратах .

О долговечности шатунных роликоподшипников 
двухэтажных лесопильных рам
л. А. Ш АБАЛИН —  У Л Т И, В. В. ЗЯЗИН —  завод  «Северный ком мунар»

УДК 674.053:621.822

двухрядны е сферические роликоподш ипники №  113634К, 
установленны е в ниж ней головке ш атуна (рис. 1) , бы ст­
ро вы ходят из строя. М ноголетние наблю дения за  ра-

Рис. 1. К онструкция подш ипникового узла ш ату н ­
ного роликоподш ипника:

1 — внутреннее кольцо; 2 — наружное кольцо; 3 — се- 
паратор; 4 — прижимная крышка; 5 — уплотнение;

6. 1 — pacnopiibie кольца

ботой этих подш ипников на многих предприятиях страны , а 
так ж е  статистическая обработка результатов  таких  наблю де­
ний показы ваю т, что срок служ бы  ш атунны х роликоподш ипни­
ков, напрнм ер для  лесопильны х рам  Р Д  75-2 и Р Д  75-6, со­
ставляет соответственно 3000 и 1500 ч. С рок служ бы  ролико­
подш ипников д л я  рамы  Р Д  50-3 еще меньш е. З ам ен а  вы ш ед­

ш его из строя подш ипника — весьм а трудоем кая операция, 
свя зан н ая  с 4— 8 -часовым простоем лесопильной рамы, а иног­
д а  и всего лесопильного потока.

В процессе работы  на подш ипник действую т значительные 
инерционные нагрузки  от возвратно-поступательно движущи>с- 
ся м асс м еханизм а резания и масс, соверш аю щ их вращ атель­
ное движ ение вокруг центра кривош ипа. И агруж енность эле­
ментов роликоподш ипника (наруж ного  и внутреннего колец, 
сепаратора, роликов) имеет свои специфические особенности, 
которы е не учиты ваю тся при расчете на долговечность под­
ш ипников и при проектировании лесопильны х рам.

У читы вая примерно одинаковое конструктивное исполне­
ние м еханизм а резания рам Р Д  75-6, Р Д  75-7 и Р Д  50-3 и 
одинаковы е разм еры  ш атунов, особенности нагруж ения колец 
подш ипника л'.сжио рассм огроть на примере одной марки лесо­
пильной рамы .

Н а  рис. 2 и 3 приведены  с использованием расчетных за- 
виси.мостей векторны е диаграм м ы  нагрузок, действую щ их на 
наруж ное и внутреннее кольца ш атунного роликоподшипника 
за один оборот кривош ипа лесопильной рамы Р Д  75-6. На 
представленны х ди агр ам м ах  цифры, стоящ ие у начала или кон­
ца вектора, соответствую т углу поворота кривош ипа от верх­
ней .мертвой точки, а цифры_ стоящ ие у горизонтального р а ­
диуса и концентрических окруж ностей  (с.м. рис. 2), — в е т ­
чине нагрузки  на кольцо в тоннах. П ри построении диаграмм 
принято, что кривош ип вращ ается  по часовой стрелке.

И з ди аграм м ы  на рис. 2 видно, что вектор реакции пальца 
кривош ипа на наруж н ое кольцо подш ипника последовательно 
при клады вается  ко всем точкам  беговой дорож ки. При этом 
наиболее интенсивному нагруж ению  подвергаю тся вер.хние и 
нижние части поверхности беговой дорож ки, прилегающ ие к 
вертикали  —  продольной оси ш атуна. М аксим альны е нагруз­
ки, действую щ ие на эти поверхности, составляю т 29 т при по­
лож ении пильной рам ки в верхней мертвой точке ((^“ О) и 
26 т, когда  угол поворота кривощ ипа .ф=195°. Менее нагруж е­
ны участки поверхности беговой дорож ки, прилегаю щ ие к го­

Деревообрабатывающая промышленность, 107214Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



ризонтали, н на эти участки действую т нагрузки, м иним аль­
ное значение которы х составляет 3,5 т.

У внутреннего кольца вектор реакции ш атуна на палец  
кривошипа (см. рис. 3) отклоняется от кривош ипной линии ОД 
(рис. 4) не более чем на 48° в ту  и другую  стороны. У этого 
кольца наиболее интенсивное нагруж ение испы ты ваю т участки 
поверхности беговой дорож ки, обращ енны е к  центру вращ ения 
кривошппа и прилегаю щ ие к линии ОА. У казанны е участки все 
время находятся под нагрузкой при работе  лесопильной рамы  
и дважды за  один оборот кривош ипа подвергаю тся воздейст­
вию максимальных нагрузок  — 29 г (при <р=0) и 26 т (при 
Ф=195°). П оверхность беговой дорож ки на дуге Б Е С  менее

ных испы тательны х стендах  и в производственны х условиях 
при установке ш атуна с 90 наклеенны ми тензодатчикам и на 
работаю щ ую  в потоке лесопильную  рам у Р Д  75-6.

Н а  основе исследований бы ли вы явлены  нричнны вы хода 
из строя ш атунны х роликоподш ипников. Причем основные при­
чины вы хода из строя роликоподш ипников для  лесопильных 
рам  с числом оборотов 300— 320 и 360 в .минуту различны.

Ш атунны й роликоподш ипник для  лесопильны х рам Р Д  75-6, 
Р Д  75-2 и Р Д  75-7 в основном вы ходит из строя из-за у ста­
лостного вы краш иван ия беговой дор о ж ки  внутреннего кольца 
на поверх1юсти, обращ енной к центру вращ ения кривошипа. 
У казан н ая  поверхность, находясь все врем я под нагрузкой,
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Рис. 2. В екторная ди аграм м а реакции пальца кривош ипа на 
наружное кольцо подш ипника лесопильной рам ы  Р Д  75-6

нагружена, а некоторые ее участки, располож енны е прим ер­
но на дуге в 45° в ту  и другую  сторону от линии А Е , вообщ е 
не подвергаются нагруж ению  при работе лесопильной рамы .

Анализ приведенных векторны х ди аграм м  показы вает, что 
внутреннее кольцо нагруж ено больш е, чем наруж ное. К ром е 
того, несмотря на изменение направления сил инерции от в о з­
вратно-поступательно движ ущ ихся м асс и наличие р ад и ал ь ­
ного зазора в подшипнике, при работе рам ы  происходит б ез­
ударное прилож ение нагрузок к наруж н ом у и внутреннему 
кольцам роликоподш ипника.

Работники У Л Т И  и зав о д а  «Северный ком м унар» в тече­
ние продолж ительного времени на п ятнадцати  предприятиях 
страны изучали причины м алого срока служ бы  ш атунны х р о ­
ликоподшипников. Бы ло обследовано более тридцати  подш ип­
ников, проработавш их различное врем я на лесопильны х рам ах  
и замененных во врем я капитального ремонта, а т ак ж е  более 
100 подшипников, вы ш едш их из строя. К ром е того, проведены  
тензометрические исследования напряж енно-деф орм ированного  
состояния элементов ш атуна, в том числе кривош ипной головки 
и наружного к о л щ а  подш ипника. И сследования проводились 
в статике путем растяж ения —  сж ати я  ш атуна на специаль-

%

Рис. 3. В екторная ди агр ам м а  реакции ш атуна на внутрен­
нее кольцо подш ипника лесопильной рам ы  Р Д  75-6:

а — для положения кривошипа от О до 180°; б — то же, от 180 до
360°

получает наибольш ее усталостное повреж дение при переходе 
кривош ипом нижней м ертвой точки (ф = 1 9 5 °), хотя  действую ­
щ ая  нагрузка на подш ипник в этом полож ении механизм а 
меньше, чем при ф = 0 . Э то объ ясн яется  тем, что при р астя ж е­
нии—сж ати и  ш атуна нагрузка  от наруж ного  кольца передает­
ся через ролики к внутреннем у кольцу по-разном у. С татически­
ми и динам ическим и исследованиям и установлено, что при 
сж ати и  ш атуна нагрузка  от наруж ного  ко л ьц а  к внутреннему 
передается  на дуге 90° (см. рис. 4, а, полож ение I) при нор­
м альном  радиальном  зазо р е  в подш ипнике 60—90 мкм. С уве­
личением радиального  за зо р а  угол зоны нагруж ения в подипш- 
нике при сж ати и  ш атуна  ум еньш ается и при зазоре  110— 
150 м км  составляет всего 67°30', или передача нагрузки м еж ­
ду  кольцам и происходит через три ролика в одном ряду. В то 
ж е  время при нахож дении ш атуна в верхней мертвой точке, 
когда на подш ипник действует м аксим альная нагрузка, угол 
зоны нагруж ения в подш ипнике при радиальном  зазоре  в 
нем 60— 150 м км  составляет 180° (см. рис. 4, а, полож ение / / )  
и передача нагрузки м еж ду  кольцам и происходит через девять 
роликов в одном ряду.

Разны й х арактер  передачи нагрузки  м еж ду  кольцам и при 
растяж ении— сж ати и  ш атуна вы зван  конструктивны ми особен­
ностями кривош ипной головки и особенностями передачи рас­
тягиваю щ ей и сж им аю щ ей нагрузок  от ш атуна на палец кри ­
вош ипа.

Т еизометрическими исследованиям и установлено, что при 
растяж ении  ш атун а боковы е стенки кривош ипной головки д е ­
ф орм ирую тся внутрь, о б хваты вая  тела  качения, и угол зоны н а ­
груж ения составляет  180°. П ри сж ати и  ж е  ш атуна вся н агруз­
к а  в основном восприним ается утолщ енной частью  стерж ня, а
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боковы е стенки кривош ипной головки, прилегаю щ ие к стер ж ­
ню, деф орм ирую тся н аруж у , в результате  угол зоны  н агр у ж е­
ния получается небольш им и д л я  роликоподш ипника №  113634К 
нормальной точности этот угол не превы ш ает 90°.

И звестно, что увеличение угла зоны  нагруж ения в по д ­
шипнике приводит к уменьш ению  контактны х напряж ений  на 
беговых д о р о ж к ах  под наиболее нагруж енны м и роликам и. Это 
увеличивает долговечность подш ипника. П ередача  ж е  н агр у з­
ки от одного кольца к другом у на небольш ой дуге при с ж а ­
тии ш атуна приводит к росту контактны х напряж ений  на бего­
вых до р о ж ках  под наиболее нагруж енны м и роликам и и, как  
показы ваю т расчеты, к бы стром у усталостном у в ы кр аш и ва­
нию беговой дорож ки  внутреннего кольца. В ы павш ие осколки 
попадаю т под сепаратор , вы зы ваю т заклинивание его. что 
приводит к нагреву подш ипникового узла  и вы ходу ролико­
подш ипника из строя.

Рис. 4. С хем а нагруж ения элем ентов ш атунного ролико-
п о д ш и П 1ш к а  п р и  р а з л и ч н ы х  п о л о ж е н и я х  к р и в о ш и п а : 

а — внутреннего и наружного колец; б — сепаратора

В лесопильной раме Р Д  50-3, кривош ип которой вр ащ ает ­
ся со скоростью  360 о б ’мин, ш атунны е роликоподшип}1ики вы ­
х о дят  из строя в основном из-за  поло.чки перегородок сепа­
ратора.

С епаратор  двухрядн ого  сферического роликоподш ипника 
№  113634К изготовлен из латуни  ЛС-59-1 в виде цельного м ас ­
сивного кольца с перегородкам и на боковой поверхности (с.м. 
рис. 1). Н а  наруж ной поверхности кольца сепаратора  сделаны  
два  среза (см. рис. 4 ,6 ) ,  позволяю щ ие сепаратору  при сборке 
подш ипника свободно зах о ди ть  в наруж н ое кольцо.

П ри работе лесопильной рамы  сепаратор  вращ ается  в о ­
круг центра псщшипника —  точки А  (см. рис. 4 ,6 )  и вокруг 
центра вращ ения кривош ипа —  точки О. В последнем случае 
на сепаратор  действую т центробеж ны е силы Р  от м ассы  сеп а­
р атора  и массы н езаж аты х  роликов в подш ипнике. Величина 
центробеж ны х сил за  один оборот кривош ипа —  непостоянна 
и м ож ет достигать 450 и 700 кгс  соответственно д л я  лесопи ль­
ных рам  Р Д  75-6 (Р Д  75-7) и Р Д  50-3.

Ц ентробеж ны е силы отбрасы ваю т сепаратор  от центра 
вращ ения кривош ипа и приж им аю т его к наруж н ом у  кольцу 
подш ипника, по котором у он центрируется при работе. При 
взаимном скольж ении кольца сепаратора  относительно кольца 
подш ипника происходит износ центрирую щ ей поверхности се ­

п аратора . П ри  этом наиболее сильный износ наблю дается у 
срезов в м естах преры вания цилиндрической поверхности. 
В указан ны х  зон ах  при полож ении плоскостей срезов перпен­
ди кулярн о центробеж ной силе (см. рис. 4, б, полож ение I I )  воз­
никаю т значительны е удельны е давления, которы е и вы зы ва­
ют здесь повыш енный износ. П о мере износа наруж ной поверх­
ности кольца сепаратора, в м естах срезов вы бирается зазор 
м еж ду  центральны м  буртиком внутреннего кольца подшипни­
ка  и внутренней поверхностью  кольца сепаратора. В результате 
кольцо сепаратора  в м естах срезов изнаш ивается как  с на­
руж ной, т ак  и с  внутренней сторон. И з-за  этого сепаратор под 
действием  центробеж ны х сил смещ ается относительно центр.» 
подш ипника и заклинивает перегородкам и ролики, находящ ие­
ся против срезов.

П ериодическое прилож ение динамических нагрузок к пе­
регородкам  приводит к появлению  у основания последних тре­
щин усталости  и к их поломке. П ри этом первые трещины уста­
лости возни каю т опять ж е  у перегородок, против срезов.

Р азн ы е  причины вы хода из строя ш атунны х роликопод­
ш ипников д л я  указан ны х  выш е лесопильных рам объясняю тся 
следую щ им. С корость вращ ения кривош ипа у рамы Р Д  50-3 
примерно в 1,1 р аза  больш е, чем у рамы Р Д  75-6, что приво­
дит к возрастанию  в 1,6 р аза  центробеж ны х нагрузок на сепа­
ратор. И нерционны е нагрузки, действую щ ие на подшипник ра­
мы Р Д  50-3, остались примерно такими же, как  у рамы 
Р Д 7 5 -6 , и составляю т 27 т (при Ф = 0 ) и 25,5 т (при i| = 1 9 5 ’),

У сталостное вы краш ивание беговой дорож ки и поломк.ч 
перегородок сепаратора  —  основные причины вы хода из строя 
ш атунны х роликоподш ипников, практически не зависящ ие от 
условий эксплуатации. О днако  нередко малы й срок службы 
ш атунны х роликоподш ипников обусловлен только эксплуата­
ционными причинами: неправильной сборкой подшипникового 
узла; отсутствием в приж им ны х кры ш ках уплотнений и недо­
статочной см азкой п о д ш и тш к а .

Д л я  долговечной работы  ш атунного роликоподш ипника не­
обходимо, чтобы радиальны й зазо р  в нем находился в зад ан ­
ных пределах. У подш ипников №  113634К он долж ен состав­
л ять  60—90 мкм. В производственны х условиях при сборке 
подш ипникового узла, радиальны й зазо р  не измеряется, а это 
нередко приводит к перезапрессовке или недозапрессовке ко­
нического пальца во внутреннее кольцо. В первом случае р а ­
диальны й зазо р  в подш ипнике м ож ет быть полностью выбран 
и при работе лесопильной рамы  происходит разры в внутрен­
него кольца. Во втором случае м еж ду  внутренним кольцом и 
конической поверхностью  пальца образуется зазор , из-за кото­
рого у пальца изнаш ивается посадочная поверхность, о бра­
щ енная к центру вращ ения кривош ипа. Д л я  быстрого и точ­
ного определения величины радиального зазо р а  в шатунном 
роликоподш ипнике м ож но реком ендовать простое устройство, 
описанное в  сб. реф. инф орм ации «.М ехаяическая обработка 
древесины » №  5 за  1970 г. (изд. В Н И П И Э И леспром а) и 
прош едш ее проверку на ряде  лесопильных предприятий Урала.

О тсутствие в приж им ны х кры ш ках ш атунного роликопод­
ш ипника уплотнений приводит к вы теканию  смазки из под­
ш ипникового у зл а  и к загрязнению  подш ипника. И з-за  плохой 
см азки центрирую щ ая поверхность кольца сепаратора в ме­
стах  срезов быстро изнаш ивается. В результате ломаю тся пг- 
регородки сепаратора д а ж е  у роликоподш ипников, установлен­
ных в ш атунах  д вухэтаж н ы х лесопильны х ра.м, кривошип ко­
торых вращ ается  со скоростью  не выше 300—320 об;мин.

К ак  показы вает опы т эксплуатации лесопильных рам, бо­
лее надеж ны е уплотнения для ш атунны х роликоподш ипников— 
м анж етны е, по ГОСТ 8752—61, П оследние хорош о удерж иваю ? 
см азку  в подш ипниковом узле, надеж но защ ищ аю т подшип­
ник от грязи  и опила. И зносостойкость этих уплотнений можно
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существенно увеличить, если нар у ж н ая  поверхность распор- 
пых колец будет иметь высокую  твердость п чистоту обр або т­
ки не ниже V  9.

Существенпое влияние на долговечность ш атуипы х роли- 
коподшннииков оказы ваю т сорт и количество смазки. П ока  нет 
достаточно проверенных данны х о преим ущ ествах и недостат­
ках тех или иных сортов смазки. Вместе с тем установлено, 
что в производствепиы х условиях следует см азы вать  подшип- 
нпк один-два раза  в смену, т ак  как  у пего объем полости длч 
смазкн очень мал.

Н а заводе «Северный ком м унар» изготовлен эксперим ен­
тальный ш атун с измененной конструкцией кривош ипной го ­
ловки. П редварительны е исследования этого ш атуна показали ,

что угол 301П)1 нагруж ения в роликоподнпш ннке составляет 
180° к ак  при растяж ении , так  и при сж атии ш атуна. Созданы 
и в ближ айш ее врем я будут испытаны новый сепаратор роли­
коподш ипника и приж им ны е кры ш ки с увеличенным объемо.м 
полости д л я  см азкн. Н о в ая  конструкция крышек позволит 
удлинить врем я эксплуатации подш ипника без дозаправки 
см азкой. В едутся работы  по вы бору смазки, наиболее подхо­
дящ ей д л я  данной цели. П роизводственную  проверку прохо­
дит новый двухрядны й сферический роликоподшипник 
№  3153236Л1. Э тот подш ипник имеет улучш енную геометрию 
тел качения и беговы х дорож ек, увеличенное число роликов 
в одном ряду , измененную  конструкцию  сепаратора и умень­
ш енные разм еры .

О характере разрушающих напряжений в гнуто-клееных деталях
в. п. АРТЕМОВА

Т5 последнее врем я в производстве мебели все больш ее 
применение находят  элементы и блоки, изготовленны е из 

шпона посредством гнутья с одновременны м склеиванием . 
Вместе с тем исследованию  прочностных свойств гнуто-клее­
ных деталей не уделялось долж ного  вним ания, поэтом у до сих 
пор не сущ ествует единого мнения д а ж е  о х ар актер е  р а зр у ­
шающих напряж ений. Т ак, р яд  специалистов [1 ], предлож ив 
для оценки качества гнуто-клеены х детален  схему их испыта- 
пип «на разгиб», рекомендую т разруш аю щ ие н апряж ен ия опре­
делять по форм уле, используемой при упрощ енном, так  н азы ­
ваемом элементарном способе расчета на прочность кривого 
бруса, пренебрегая норм альны м и радиальны м и напряж ениям и 
н полагая, что разруш аю щ им и яв л я ю ю я  норм альны е танген­
циальные напряж ения.

Н екоторые исследователи [2— 6] считаю т, что пренебреж е­
ние нормальными радиа;и>иымм напряж еии!!ми при элементап- 
иом способе [кк'чега, вполне приемлемое для  кривы х брусьев, 
ныполненных из м еталла , недопустимо при расчете иа проч- 
1юсть гнуто-клееных деталей . П ри этом д л я  расчета норм аль­
ных радиальны х, тангенциальны х н касательны х напряж ений  
рекомендуют соотнош ения, полученные на базе  теории изгиба 
ортотрониого бруса с цилиндрической анизотропией [4] или па 
базе теории унругости [2, 3, 6]. Причем в качестве «критерия 
прочности гнуто-клеены х деталей» авторы  [6 ] принимаю т 
«нормал1)Ные напряж ения лгеждуслойного разр ы ва»  —  нор­
мальные радиальны е напряж ения.

Вместе с тем проведеин1.1е нами исследования [2. 3] по ­
казали, что при нагруж енш ! гнуто-клеены х деталей  изгибаю ­
щей нагрузкой (сгиб, разгиб) разруш ение м ож ет  происходить 
от действия как  норм альны х радиальны х, так  и нормальны х 
тангенц11а л 1,иых нан])яжеиий, в зависим ости от геометрии кри-

R
полннейшлх участков, .характеризуемых парам етром  ------

К — г  1
(рнс. 1).

Если к детали глубокого профиля из нш она прилож ена 
нагрузка Р, согласно рис. 1 в сечении возникаю т норм альны е 
напряжения. П а рисунке показано  действие этих напряж ений 
па малый элемент abed, вы резш ш ы й из к р 1шого бруса (гнуто­
клееной детали) п окрестности некоторой точки, например А , 
двумя радиальны м и сечениями ОЬ и Оа (образую щ им и м еж ду  
собой угол rfrp), периендикулярнымн к брусу, и двум я н о р ­
мальными к дета.п! цилиндрическими поверхностям и аЬ и cd, 
радиусы кривизны которы х равны  г и r+ d r .  П олож ение 
элемента abed  определяется так ж е  расстоянием  г от начала  
координат и углом (р м еж ду  направлением  г и некоторой 
осью Ох. С оставляю щ ие норм альны х наиряж ений в радиаль- 
1ЮМ направлении обозначим через Стг, в тангенциальном  — 
через сТ/. Д л я  касательного  н ап ряж ен и я  примем обозиаче- 
ипе т. У казанное иа рис. 1 направление ггг соответствует слу­
чаю, когда изгибаю щ ий момент вы зы вает растягиваю щ ие на- 
иряження ГГ| на внутренней поверхности детали , а радиальны е 
напряж ения (Тг, направленны е по радиусу  кривизны , работаю т 
на отрыв но клеевом у слою или на разры в древесины  перпен­
дикулярно волокнам.

Исходными м атериалам и для  эксперим ентальны х исследо­
ваний служ или березовый шпон толщ иной 1,15 мм, плаж -

УДК 681.41-416

ностью 8 ± 2 % и клей на о о ю в е  мочевино-формальдегидной 
смолы м арки  М 19— 62. О бразцы  прессовались в ж есткой пресс- 
форме, особенность конструкции которой заклю чалась в нали­
чии р яда  вклады ш ей с различными радиусам и кривизны и со­
ответствую щ их им прокладок, что позволяло  прессовать гну­
то-клееные детали  лю бой кривизны  и толш шия. Кроме того.

Рис. 1. Д ействие норм альны х радиальны х и касательны х 
напряж ений при изгибе (разгибе) в гнуто-клееной детали

предлож ен ная конструкция позволяла  получать детали с р аз­
нообразны м и углам и и длиной прямолинейш лх и криволиней­
ных участков. Д л я  этого использовался комплект уголков и 
брусков различного разм ера  и проф иля.

Чтобы  тем пература греюниьх поверхностей пресс-формы 
бы ла стацнонарной, каж ды й  вклады ш  имел автономный обо­
грев. Задан н ы й  тем пературны й реж им  пуансона и матрицы 
п о д держ ивался  автом атической системой регулирования: вклю ­
чением и выклю чением нагревательной спирали с помощью 
специального регулируемого блока.

И спы тания на прочность гнуто-клеены х деталей  толнипюн 
5 = 1 0 — 44 мм  и кривизной Г| =  35— 108 мм  проводились при 
следую щ их реж им ах прессоваиия: давлении 5— 30 кгс:см-, тем ­
п ературе грею щ их поверхностей 100— 150°С, времени вы держ ­
ки пакета в прессе 5—24 м ин  (в завпсим ости от толщины 
бл о ка).

П осле склеивания блоки П1>1держ ивались в течение 24 ч и 
распиливались иа заготовки  (образц ы ). Толщ ина их измеря­
л ась  с точностью  до 0,01 мм, unipiHia и длина — с точностью 
до  0,1 мм. В лаж ность не превы ш ала 8 ± 2 % . Затем  специаль­
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ным ш аблоном разм ечались отверстия на образц ах  под при­
способление для испытания последних на изгиб (р азги б ). И с ­
пытания проводились на маш ине м арки Д И -4. С корость н а­
груж ения образцов составляла  10 мм/мин.

П редел прочности о бразца  при изгибе (разгибе) подсчиты ­
вался по форм улам  [2, 3].

П осле испытания образцов на прочность они подвергались 
тщ ательном у визуальном у осмотру (ф иксировали место и х а ­
рактер разруш ения).

В таблице приведены средние, м инимальны е и м акси м аль­
ные значения напряж ений Ог и Ot, наблю давш иеся при испы ­
тании образцов (/', =  35 мм, 3  =  22 мм) на изгиб, в начальны й 
момент разруш ения при различной тепловой обработке. Р е ­
зультаты  экспериментов обрабаты вали сь методом вари ац и он ­
ной статистики. П оказатель  точности не превы ш ал 3,65% Как 
видно из таблицы , тангенциальны е напряж ен ия в момент р а з ­
руш ения образцов значительно превосходили радиальны е. О д ­
нако 01 не являлись причиной разруш ения, так  как  по д а н ­
ным [7] предел прочности при растяж ении  вдоль рубаш ки Оро 
для березового ш поиа толщ иной 1,15 мм  и влаж ностью  7— 9% 
составляет 1290 KzcjCM^, что примерно в д в а  р аза  выш е н ап р я ­
жений, при которы х разруш ались гнуто-клеены е детали . С ле­
дует отметить, что в наш их экспериментах, проведенны х на 
образцах  с п > 9 ,5 , где разруш ения происходили преим ущ ест­
венно из-за р азры ва продольны х волокон ш пона, т. е. под д ей ­
ствием Оь величина разруш аю щ их норм альны х тангенциаль­
ных напряж ений составляла  примерно 900 KzcjCM^ (рис. 2 ), 
т. е. была несколько меньш е [7 ], но значительно больш е при­
веденных в таблице. Осмотр более 2500 образцов (л, =  35 мм) 
после испытаний на прочность при различной тепловой о б р а ­
ботке и времени вы держ ки (наприм ер, при ^ = 1 2  кгС;СМ^\ 
т =  8 мин  и /г ,п = 1 0 0  и 150°С Ог соответственно равно 34,0 и 
49.5 KzcjcM^) показал, что, как правило, разруш ение происхо­
дило из-за расслоения, т. е. от действия радиальны х норм аль­
ных напряж ений Ог. Причем в 85%  случаев образцы  рассл аи ­
вались строго в центре их осевого сечения, в 10% — прим ер­
но на 2 листа шпона выше или ниж е сечения и в 5%  — бли­
ж е к его краям .

К ак видно из эпюры распределения напряж ений (рис. 3), 
построенной при усилии 300 кгс  (напряж ен ия а ,  и Oj подсчи­
ты вались по ф орм улам  [2, 3 ] ) ,  в центре (точка 3) при r ^ R  
тангенциальны е напряж ения равны  нулю, а радиальны е н ап р я­
ж ения достигаю т м аксим ум а. Н аибольш ее значение 0 ; при­
обретаю т при г =  г, и несколько меньш ее — при г =  Г2. Р а д и ­
альны е напряж ения при г= /- , и г =  г^ равны  нулю. Таким о б ­
разом , и х арактер  разруш ения, и его место свидетельствую т 
о том, что разруш аю щ им и являлись норм альны е радиальны е 
напряж ения, а не тангенциальны е, несмотря на значительное 
превосходство последних по абсолю тной величине.

Кроме того, м аксим альны е радиальны е напряж ен ия, возни­
кавш ие в гнуто-клеены х образцах  в момент разруш ения, с р ав ­
нивались с пределом прочности клеевого слоя на отрыв. Р е ­
зультаты  прочностных испы таи1и"1 приведены  в т аб л 1ще. С толь
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Рис. 2. Зависим ость нормальны х радиальны х ф  и тангенциаль­
ных О  напряж ений, возникаю щ их в момент разруш ения об­

разцов, от п

хорош ее совпадение полученных данны х со значениям и о ,  при 
разруш ении профильных образцов (/'i =  35 мм) подтверж дает, 
что причиной разруш ения (расслоения) последних явились 
норм альны е радиальны е напряж ения Ог.

Рис. 3. Распределение напряж ений 0 г 
и 0 ( при изгибе, построенных по ф ор­

м улам  [3, 4]

Таким образом, 
разруш ение образцов 
(г 1 =  35 мм, S =  22 мм) 
вы звали радиальны е 
нормальны е напряж е­
ния, действую щ ие по­
перек волокон. О дна­
ко из анализа функ- 

1цни г|) =  — , приве- 
°г

донной ,в [2, 3], ВИД1Ю, 
что, начиная с п~2,0&, 

она непрерывно возрастает, следовательно, при нагружении

деталей  одинаковой изгибаю щ ей нагрузкой соотношение —

в них будет тем больш е, чем больш е величина п. П оэтому со­
верш енно естественно ож идать , что при некотором значении л, 
несм отря на то, что норм альны е радиальны е напряж ения при 
данной нагрузке будут меньш е норм альны х радиальны х напря­
ж ений, соответствую щ их пределу прочности (0 г)п.ч, произой­
дет  разруш ение детали , т ак  как  CTi в данном  случае превысит 
значение норм альны х тангенциальны х напряж ений, соответст­
вую щ их пределу прочности (оО п.ч.

В связи  со сказанны м , определенный интерес представ­
ляет  установить интервалы  значений п, в которы х гнуто- 
клеены е детали  необходимо рассчиты вать но а ,  и по о;. 
С этой целью  па рис. 2 приведены результаты  испытаний на 
прочность образцов (''i =  35, 54, 76, 108 мм) в виде графиков 
Or =f { n )  и a t = f { n ) .  Осмотр испы танных образцов показал, что 
в ин тервале п,  равном 4— 7, детали  разруш ались, как правило, 
из-за их расслоения, т. е. от действия радиальны х напряж е­
ний; при /г> 8 ,5  —  в основном из-за разры ва  продольных во­
локон ш пона, т. е. от действия тангенциальны х напряжений; 
в интервале 7 < ге < 8 ,5  образцы  разруш ались как  из-за расслое­
ния, так  II вследствие р азры ва продольны х волокон шпона.

Отмеченный х арактер  разруш ений испытанных образцов 
хорош о согласуется с характером  кривых — a r —f (n)  и c t  = 
=} { п ) ,  приведенны х на рис. 2. Так, в образцах  с 7 < /г < 8 ,5  в 
момент разруш ения возникавш ие в них 0 г были близки значе­
ниям нормальны х радиальны х напряж ений, вызываю щ их рас­
слоение в д етал я х  с и < 7 ,  а Ot примерно соответствовали тем 
величинам тангенциальны х напряж ений, которы е вызывали 
разры в волокон ш пона в детал ях  с « > 8 ,5 . С ледовательно, и 
те, и другие напряж ения могли в одинаковой мере вы звагь 
разруш ение испы ты ваемы х образцов, что и подтвердили ре­
зультаты  осмотра.

С другой стороны, то, что с увеличением п от 4 до 7,5 Ог 
оставалось постоянны м, а a t возросло от 500 до 900 кгс^см'^, 
сви детельствует о разруш ении образцов с 4 < п < 7  от действия 
норм альны х радиальны х напряж ений. Аналогичное уменьше­
ние 0 г с ростом п  от 7,5 до  14,5 при неизменном значении 0 t 
вместе с характером  разруш ений говорит о том, что детали с 
п > 8 ,5 ,  как  правило, разруш ались под действием нормальных 
тангенциальны х напряж ений.

И сходя из вы ш еизлож енного, для  определения значения п, 
до  которого расчет профильных деталей  следует вести по [ог], 
а после — по [o t] ,  мож но составить систему уравнений:

а , =  - Л ( л ) .

П риним ая по данны м пснытаний 
[сГ(]п.4 =  900 KecjcM^, получим

5 1 , 5  =  - М п ) ,  

900 _ ! - / , ( » ) .

( 1)

[сГг]п.4 = 5 1 ,5  кгс/см^ и

(2)

Р еш ая  данную  систему для  оты скания «, приходим к урав­
нению

8 70 п Н  17,5 л +  70 17,5 =  0. (3)
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Режим прессования предел прочности блоков при испытании на 
изгиб, KZCfCM^

Случаи разрушения блока при 
испытании на изгиб

Предел прочности плоских об­
разцов на отрыв поперечных 

волокон, кгс]см-

дзпленне,
KZCiCM'̂

время
выдержки,

мин

t греющих 
поверх­
ностен, центр край характер

разрушения средн. мин. макс.
средн. мин. макс. средн. мин. макс.

5 12 130 40,75 29,0 52,5 407,5 292,5 527,1 16 2 Древесина — клей _ _
12 12 130 49,0 37,0 61,0 490,0 372,0 614,5 14 _ То же 30,5 22,8 40,8
30 12 130 49,25 38,5 60,0 492,5 385,0 603,2 17 1 • •

П р и м е ч а н и е .  Значения статистических величин приводятся ниже.

Предел прочности блоков при изгибе, кгс\см}

±0 ± V ,  % ±т ± р . %

Предел прочности плоских образцов при отрыве поперечных волокон, 
кгС'СМ'‘

± 3 ±V , % ± т ±Р, %

376 70,5 18,75 13,55 3,65 20 29,1 4,6 15,8 1.03 3,54

Корпи ЭТОГО у р а в н е н и я :

^1 =  1,063; «2 =  7,5; Пз =  —0,493; /14 =  0 ,686.

Так как п  приним ать значение меньш е единицы не м ож ет, 
а деталей с « = 1 ,0 6 3  практически не сущ ествует, окончатель­
но получим: п = 1,?у.

Таким образом , учиты вая эксперим ентальны е данны е (см. 
рис. 2) и полученные при решении системы уравнений (1), 
можно рекомендовать вести расчет гнуто-клеены х деталей  из 
шпона при ;г< 7 ,5  по вг  и при п > 1 ,5  по 0 (.
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Новый метод испытания клеевых iijb o b  иа ускоренное старение
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Испытания клеевых соединении на ускоренное старс}1ие 
имеют важ ное значение для контроля качества склсива- 
1Н1Я дрепеснны и обеспечения долговечности клееной п р о ­

дукции. Сущ ествую щ ие методы  испытаний характерны  д о в о л ь­
но сложными комбинациями возденствиГ! (тепла, холода, в л а ­
ги и т. п .),  поэтому прнменешю их для текущ его контроля ка- 
чсстпа склеивания в заводски х  условиях не всегда возм ож но. 
По этой ж е причине методы  ускоренны х испы таний клеевы х 
швов и древесны х м атериалов в С С С Р до сих пор не с тан д ар ­
тизированы.

Общепринятыми в отечественной практике являю тся к о н т­
рольные пспытаппя на водостойкость, в методике которы х, по 
существу, залож ены  элементы  испытаний на ускоренное стар е ­
ние (операции нагревания, кипяче1п1я ) . И ам и предлож ен метод 

контрольного испытания, ориентироваш плй пренмущ ествеино 

на ускоренное старение клеевого ш ва для  предварительной 

oueiHvii его долговечности.

Образцы клеевы х соединений погруж аю т в глицерин, н а ­

гретый до постоянной тем пературы  (60, 80, 100 плн 120°С), на

4— 12 ч, после чего остуж аю т в воде при комнатной тем пера­
туре, а затем  определяю т прочность клеевого ш ва стан дар т­
ным м етодом. При этом оказы вается , что 12-часовое нагрева­
ние соединении па клею  К Б -3 в глицерине при 120°С экви ва­
лентно 6-кратпом у кипячеппю  в воде и высуш иванию  в р еж и ­
ме 12-Ы 2 ч или 15 циклам  ю ш ячения—вы суш ивания в реж име
4-1-4 ч. И агреван пе  этих ж е  соединений в глицерине при ШОХ 
п течение 6 ч соответствует 10 циклам  обработки по методу 
ВИА М . Э коном ия времени в последнем случае составляет 
830 ч.

Прп вы боре ж идкой  среды  для  испытаний необходимо пом­
нить следую щ ее. Больш инство методов испытаний клеевых 
соедниепий древесины  на ускоренное старение вклю чает нагре- 
ванне образцов в воде прп повыш енных тем пературах  (чаще 
всего при 100°С). М еж ду  тем для  соедниепий па теплостойких 
клеях  (феноло- или резорцино-ф орм альдегидиы х) необходимы 
более высокие тем пературы  обработки  для  увеличения иитен- 
CHBifocTH старения клея. К роме того, повыш ение температуры 
способствует с о к р а щ ети о  вреыоии контрольны х испытаний, в 
чем весьма затш тересовапы  заводски е  лаборатории.
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в  связи  с этим были проведены  опыты по нагреванию  
образцов клеевых соединений в глицерине. К ак  и вода , глице­
рин о бладает  полярностью , обусловленной присутствием  ги д ­
роксильных групп в м олекулах  соединения. Т ем пература кипе­
ния глицерина (290°С) значительно выше, чем воды . Это по­
зволяет не только повысить тем пературу  обработки клеевого 
шва, но и значительно сократить испарение ж идкости , что т а к ­
ж е важ но  для  заводски х  контрольны х испытаний. В токсико­
логическом и пож арном  отнош ениях глицерин не опасен.

Д л я  опытов использовали образцы  древесины  березы  и сос­
ны размером 10X 20X 20 мм, склеенны е по радиальны м  срезам  
феноло-формальдегидны м К Б -3 и резорцино-ф орм альдегидны м  
Ф Р-12 клеями холодного отверж дения.

И спытуемые образцы  погруж али  в глицерин, нагреты й до 
температур, указанны х выше, и по истечении 4; 12; 24 и 48 ч 
остуж али в дистиллированной воде. Затем  определяли проч­
ность при скалы вании по клеевом у ш ву. О дновременно испы­
тывали образцы , вы держ анны е в воде при 60;, 80 и 100°С, а 
затем охлаж денны е до ком натной тем пературы . Р езу л ьтаты  
испытаний показали , что старение клеевы х соединений в гли­
церине (рис. 1) и в воде (рис. 2) протекает различно. П роч­
ность соединений на клею  К Б-3 при нагревании в глицерине 
сниж ается более интенсивно, чем при нагревании в воде. Б л и з ­
кие к этому результаты  получены и при испы тании образцов, 
склеенных клеем Ф Р-12. Графическим методом были определе­
ны условные значения энергии активации  процесса старения

Продолжительность нагре1шм,ч

клеевых соединений при нагревании в глицерине и воде (см. 
табли цу). П ри этом полагали , что изменение прочности при 
старении описы вается экспоненциальной функцией.

Значение энергии активации
процесса старения клея.

кка л \м о ль , при нагревании
Древесина Клей Обр;ЗЗЦОВ

в глицерине в вод'а

Береза ................................. КБ-3 5,25 9,15
ФР-12 12,65 9,22

Сосна..................................... КБ-3 5,88 8,34
ФР-12 12,96 11,66

К ак  видно из таблицы , найденны е значения энергии акти ­
вации близки к величинам энергии м еж м олекулярны х  связен . 
Н агревание в глицерине сниж ает  энергию  активации процесса 
старения клея К Б-3, но немного повы ш ает энергию  активации 
процесса старения клея Ф Р-12. У ровень энергии активации з а ­
висит и от вида применяемой древесины . С огласно данны м 
таблицы, скорость старения в глицерине клеевы х соединений 
древесины сосны меньше, чем березы . П ри этом прочность сое­
динений на клею К Б -3 сниж ается более резко, чем соединений 
на клею Ф Р-12. П ри тем пературе обработки 120— 140°С соеди­
нения на клею  К Б -3 сам опроизвольно разруш аю тся через 
12—24 ч. Разруш ен ие происходит по тонкому слою древесины .

непосредственно прилегаю щ ему к  клеевом у шву. Д ругих нару­
шений (растворения, растрескивания) прослойки не наблю да­
ется. Т акой х арактер  разруш ения м ож ет быть объяснен возра­
станием  скорости деструкции древесины  в зоне клеевого шва 
под действием кислого отвердителя.

При нагревании в воде подобны х явлений не наблюдается. 
Химического взаим одействия глицерина с отверж денной про­
слойкой клея К Б-3 так ж е  не обнаруж ено.

И нтересны е результаты  получены прн нагревании в глице-

Рис. 1. И зм енение проч­
ности соединений д р еве­
сины березы  на клею  К Б-3 
при нагревании в глице­

рине

Рис. 2 . И зм енение прочности соединений 
древесины  березы  на клею К Б -3 при нагре­

вании в воде

рине образцов соединений древесины  на клею Ф Р-12. Напри­
мер, после двухчасовой вы держ ки в глицерине при 60°С образ­
цов, склеенны х холодны м сиособо.м и вы держ анны х в помеще­
нии в течение трех  суток, глицерин приобрел виш невую  окрас­
ку, свидетельствую щ ую  о вы мывании компонентов клея в 
раствор . Э то —  типичный признак педоотверж дения клея. Для 
разны х серий образцов  интенсивность окраш ивания глицерина 
бы ла неодинаковой, что свидетельствует о разной степени не- 
доотверж ден и я  клеевой прослойки. Растворения клея и окра­
ш ивания глицерина не происходило, если образцы  предвари­
тельно прогревали  в ш каф у  в течение 2— 3 ч при 100— 120°С.

Т аким  образом , нагревание в глицерине образцов соедине­
ний древесины  на клею  Ф Р-12 и происходящ ее при этом окра­
ш ивание глицерина м ож ет быть своеобразны м  индикатором 
неполноты отверж ден ия клеевого ш ва при проведении конт­
рольны х испытаний. По интенсивности окраш ивания легко уста­
новить степень недоотверж дения клея.

В связи  с излож енны м  отметим, что значения энергии ак­
тивации д л я  клея  Ф Р-12 (см. таблицу) получены после допол­
нительного прогревания образцов в ш каф у, т. е. после полного 
отверж ден ия клея, у ж е  не окраш иваю щ его глицерин.

Р езу л ьтаты  проведенной работы  позволяю т рекомендовать 
глицерин Б качестве испы тательной среды  при проведении 
контрольны х ускоренны х испы таний клеевы х соединений на во­
достойких синтетических к леях  типа феноло- и резорцино- 
ф орм альдегидны х. П редлагается  м етод такой ускоренной обра­
ботки, предусм атриваю щ ий оценку скорости старения (а сле­
довательно , и долговечности) соединений по значениям услов­
ной энергии активации процесса старения. Кроме того, прове­
денны е опыты позволяю т сделать следую щ ие выводы;

1. К инетика ускоренного теплового старения клеевых со­
единений древесины  в глицерине и воде различна. При этом 
скорость старения в глицерине соединений на К Б-3 выше, чем 
соединений на Ф Р-12, прош едш их тепловую  нормализацию .

2. Н агреван ие в глицерине соединений на клею Ф Р-12 мо­
ж ет  вы явить степень недоотверж дения клеевой прослойки (по 
интенсивности окраш ивания гли церина), что практически цен­
но д л я  заводского  контроля качества соединений.

3. И спользование глицерина в качестве испытательной сре­
ды для  контроля качества клеевы х соединений древесины по­
зволяет  значительно расш ирить тем пературны й интервал воз­
действий на образцы  и, следовательно, сократить время терм о­
обработки. Это значительно упрощ ает эксперимент.
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Автоматизированная система управления производством пиломатериалов
и. в. СОБОЛЕВ, В. И. ГУК, М. Г. И С А К О В А  —  Кар ' ' И И Л П, И. Л. ТАТАРКО, А. И. Ш ЕМ ЕЛ И Н , А. И. М У  И ’-! —
Петрозаводский лесопильно-мебельный комбинат

УДК 674.093:658

Первые шаги в области автом атизаци и  управления прои з­
водством были сделаны  на П етрозаводском  лесоппльио- 
мебельном ком бинате им. О ктябрьской револю ции в 

1967—1968 гг., когда технологи лесопильного производства и 
сотрудники К арельского научно-исследовательского института 
лесной промышленности (К а р Н И И Л П ), используя линейное 
программирование и ЭВМ , предприняли попы тку реш ить не­
сколько практических задач  оптим ального раскроя пиловочно­
го сырья. Полученные результаты  продем онстрировали эф ф ек ­
тивность новых методов и показали , что полное использование 
экономического потенциала, залож енного  в их примепенпи для 
оптимизации лесопильного производства, возм ож но только при 
упорядочении технологии, норм ативов, организационной струк­
туры II функций управления, оперативного учета запасов  и 
движения лесом атериалов. Э то означало  необ.ходимость ком п­
лексного подхода к применению эконом ико-м атем атических м е­
тодов и современной вы числительной техники в лесопилении.

Пример других отраслей промы ш ленности показы вал , что 
наиболее перспективной формой комплексного подхода к д а н ­
ной проблеме является  создание автом атизированной  системы 
управления (АСУ )*. Д л я  вы яснения возм ож ности построения 
АСУ лесопильным производством  ком бината 'сотрудники  
КарНИИЛПа в 1968 г. вы полнили его предпроектное обследо­
вание [ 1], в ходе которого были изучены качественны е и ко л и ­
чественные характеристики основных парам етров производства 
и перспективы их изменения в ближ айш ие годы ; сущ ествую ­
щая организационная структура управления и функции основ­
ных звеньев этой структуры; состояние норм ативного хозяй ст­
ва, требования к условно-постоянной и переменной ин ф орм а­
ции, необходимой для реш ения основных зад ач  управления; 
сложившиеся способы сбора и обработки производственной 
информации, содерж ание и направления информ ационны х по­
токов; предлож ения работников ком бината по улучш ению  су­
ществующей организаш га управления.

Результаты  предпроектного обследования и предш ествую ­
щих ему специальны х исследований К а р Н И И Л П а  позволили 
сформулировать общ ие принципы ф ункционирования и построе­
ния АСУ лесопильным производством  [2]. У читы вая нево зм о ж ­
ность автом атизировать сразу  все виды управленческих работ 
и вытекающую отсю да неизбеж ность последовательного пере­
хода от слож ивш ихся к современным м етодам  и средствам  у п ­
равления, в основу построения АСУ полож или принцип ее р а з ­
вития от локального ком плекса (програм м а-м иним ум ) к в о з­
можно более полному. Э тот принцип предусм атривает п оэтап ­
ное соверш енствование технологии и организации прои зводст­
ва, повышение степени автом атизации  и эф ф ективности у п р а в ­
ления им.

Было решено, что програм м а-м иним ум , реализацию  которой 
представляет первая очередь АСУ, долж на вклю чать у п о р яд о ­
чение оргаиизациоииой структуры  управлени я лесопильным 
производством, своевременное обеспечение основных звеньев

этой структуры  необходимой информацией и оптимизацию  рас­
кроя пиловочного сы рья по показателю  его расхода на выпол­
нение заданной  спецификации пилом атериалов.

При составлении задан и я  на р азраб отку  первой очереди 
АСУ ориентировались на регулирование производственного про­
цесса преж де всего по п оказателям  вы работки основной про­
дукции, к которой были отнесены экспортны е пиломатериалы  
длиной 2,7 м  и более, ш ириной 100 мм  и выше. В задании 
учиты вались ведущ иеся на ком бинате работы  по организации 
окончательной торцовки пилом атериалов после сушки, оснаше- 
нпе в связи с этим лесопильного производства комплексом но­
вого технологического оборудования и возм ож ность последую ­
щей униф икации проектны х рещений первой очереди АСУ для 
распространения их на другие лесоэкспортны е предприятия.

Технический проект первой очереди АСУ содерж ал  к р ат ­
кий обзор известны х работ по применению  эконом ико-м атем а­
тических м етодов и вы числительной техники в лесопилении, 
общ ие принципы ф ункционирования и построения АСУ, х а р ак ­
теристику лесопильного производства П етрозаводского  лесо­
пильно-мебельного ком бината. Основные реш ения проекта бы ­
ли посвящ ены  структуре управления этим производством, упо­
рядочению  потоков и м еханизации обработки производственной 
информации, созданию  необходим ы х для планирования раскроя 
сы рья норм ативов, автом атизации  расчета и корректировок 
распиловочны х планов. Он со дер ж ал  так ж е  рекомендации по 
подготовке ком бината к внедрению  первой очереди АСУ и 
предварительную  оценку ее экономической эффективности.

Н а рисунке п о казана  схема организационной структуры, 
м атериальны х и информ ационны х потоков лесопильного произ­
водства П етрозаводского  лесопильно-мебельного комбината 
при функционировании первой очереди АСУ. Н а схеме видно, 
что зад ач а  м еханизации обработки производственной инф орм а­
ции и оперативного обеспечения ею всех звеньев организаци­
онной структуры  управления реш ается созданием  на комбинате 
м аш иносчетного бюро, в которое поступаю т все первичные д ан ­
ные учета сырья, полуф абрикатов, готовой продукции и других 
показателей  хода производства [3].

П роект предусм атривал  сохранение принятого на комбинате 
1)учного сбора первичных данны х с изменением лиш ь форм со­
ответствую щ их докум ентов, обеспечиваю щ им возм ож ность их 
м еханизированной обработки**. При изменении сущ ествую щ их 
и разраб отке  новых форм производственны х документов учи­
ты валась необходим ость обработки их по ряду  признаков, 
вклю чая используемы е при расчетах  с поставщ икам и сырья и 
потребителям и пплопродукцпн, для бухгалтерского учета, на­
числения заработной  платы , ф орм ирования отчетно-статистиче- 
ских показателей  и т. п.

Д л я  автом атизации  расчета и корректировок распиловоч­
ных планов было предусм отрено использовать ЭВЛ\ 
«М ииск-22», установленную  на вы числительном центре

* АСУ представляет собой самоорганизующийся ^^oлoвeкo-мamипмый 
комплекс, обсспсчипаюшип наиболее э(])(Ь'^ктивноо управлснчс произ­
водством Fia ocHf.ne использования теории управления, экономико-ма­
тематических методов, современной вычислительной и организациоиной 
техники.

** Сохранение ручного сбора перви^!ных данных было обусловл''но 
отсутствием в настояиюо время лосттточио над'^жчых и экономичных 
устройств автоматического сбора этих данных. Включение же в состав 
первой очереди АСУ отдельных опытных образцов таких устройств 
означало бы снижение се жизнеспособности.
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К ар Н И И Л П а. Д л я  вы полнения этих расчетов необходим о б ы ­
ло р азр аб о тать  систему програм м , структурная схема которой 
показана  ниже.

Ввод в ЭВМ исходном информации, необходимой для расчета поставов, 
плана раскроя сырья н его технико-экономической оценки

0< р<1 1 

I Р=0
l i z L

0<р<1

Расчет (и печать) возможных 
поставов лля развального 

способа распиловки бревен

р=о

Расчет (и печать) возможных 
поставов для брусового 

способа распиловки бревен

Составление и наполнение математическоИ модели 
планирования раскроя сырья

Решение модели

I
Технико-экономическая оценка плана раскроя сырья

I
I Печать плана и данных его технико-экономической оценки |

Реком ендации технического проекта по подготовке ком би­
ната к внедрению  первой очереди АСУ в основном быJHI н а ­

правлены  на обеспечение органической взаим освязи следующей 
стадии  проектирования системы (выполненне рабочего проек­
та) с намеченными на комбинате мероприятиями по совершен­
ствованию  техники, технологии и организации лесопильного 
производства.

О дноврем енно с началом  рабочего ироектпрования была 
создана  ком плексная группа, вклю чаю щ ая представителей ря­
д а  служ б ком бината и сотрудников К ар Н И И Л П а. Она зани­
м ается увязкой  проектны х решений с конкретными ироизводст- 
венными условиями, организацией иаблюдеппГ! для обоснова­
ния норм ативов, внедренне.м первой очереди АСУ и разработ­
кой реком ендаций по учету при этом человеческих факторов. 
Н а стадии рабочего проектирования все разработчт^и системы, 
вклю чая членов ком плексно11 группы, руководствовались сете­
вым граф иком . И спользование методов сетевого плаш фованпя 
облегчало анализ хода работ но созданию  системы и подготов­
ке ком бината к се внедрению , позволяло онеративпо перерас­
пределять разработчиков м еж ду отдельными видами работ.

Рабочий проект первой очереди АСУ вклю чал материалы, 
нредназп аче1ш ые д л я  неиосредственного использования в ходе 
внедрения и ф ункционирования системы. В нем, в частности, 
содерж ались долж ностны е инструкции руководящ им работни­
кам  лесопильного производства (от начальника иропзиодствеп- 
пого отдела до сменных м астеров), полож ение о машиносчет­
ном бю ро, альбом  форм и схемы движе.чня производственны.^ 
докум ентов, инструкции по их заполнению  и обработке, план 
располож ения оборудования п рабочие чертеж и инвентаря бю­
ро, м етодика ф орм ирования нор.мативов. В рабочем проекте в
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Iзавершенном виде были даны  основные реш ения технического 
проекта по автоматизации расчета и корректировок распи ло­
вочных планов [4]. О становимся коротко на этих реш ениях.

Система программ, структурная схема которой показана 
выше, представляет собой матем атическое обеспечение первой 
очереди АСУ. Она насчиты вает в общ ей слож ности более 
46 тысяч машинных ком анд и позволяет полностью  авто м ати ­
зировать расчет поставов, составление корректировки и техни­
ко-экономическую оценку распиловочны х планов при р а зв а л ь ­
ном, брусовом и смеш анном (брусовка больш е О и меньш е 
100%) способах раскроя бревен диам етром  до 50 см  на о бр ез­
ные пиломатериалы.

При автоматизировагш ы х расчетах  учиты ваю тся приведен­
ные в лесотехнической литературе условия рационального ис­
пользования древесины, результаты  специальны х исследований 
КарНИИЛПа но оптимизации раскроя пиловочного сы рья [5] 
и технологические ограиичепия, действую щ ие на П етр о зав о д ­
ском лесопильно-мебельном комбинате.

Исходная инф ормация, необходим ая для  составления р а с ­
пиловочного плана, готовится производственны м отделом  ком ­
бината в соответствии с приведенны ми в рабочем проекте ин­
струкциями. Она вклю чает данны е о сырье, доле его брусовки, 
требуемых объем ах вы работки экспортны х пилом атериалов, 
нормативы рассеивания ширин досок, потерь древесины , по- 
сортных соотнош ений продукции, прейскурантны е цены и т. п. 
После поступления исходной инф ормации на вычислительный 
центр она переносится на перфоленту и вводится в ЭВМ . Р е ­
жим работы системы програм м  при обработке этой ин ф орм а­
ции зависит от заданной  доли брусовки сырья. При развальном  
способе его раскроя (|3 =  0) из двух  параллельны х блоков р а ­
ботает только левый, при 100% -ной брусовке ( f5 = l)  — только 
правый. Все блоки структурной схемы работаю т при см еш ан­
ном способе раскроя сырья (0 < Р < 1).

Прн расчете возм ож ны х поставов учиты ваю тся ф актиче­
ская дробность сортировки бревен перед распиловкой и тр ебу е­
мые в каж дом  конкретном случае сечения пилом атериалов. В в е ­
денные в ЭВМ  исходные данны е о сырье, доле его брусовки, 
требуемых объем ах вы работки экспортны х пилом атериалов о т ­
дельных сечений и инф орм ация о рассчитанны х поставах  ис­
пользуются при составлении и наполнении м атем атической м о­
дели планирования раскроя сырья. Реш ается  м одель симплекс- 
методом линейного програм м ирования. Р езу л ьтат  реш ения — 
оптимальный план раскроя, т. е. наиболее р ациональн ая ком би­
нация поставов, вы бранны х из числа возмон<ных, с указанием  
количеств бревен, подлеж ащ их раскрою  каж ды м  из вы бранны х 
поставов. При технико-экономической оценке полученного п л а ­
на вычисляю тся сиецификациопны й и объем ны й выходы пило­
материалов, производственны е издерж ки , це1пю стный вы ход и 
прибыль на общий объем , а так ж е  па 1 заплаиировап ного  
к распиловке сырья и ож идаем ой  продукции.

После выполнения всех этих расчетов Э В М  печатает в ви ­
де таблиц нлаи раскроя, результаты  его технико-экономической 
оценки, спецификацию  заплаипроваиного  к распиловке сырья 
с указанием остатка и ож идаем ую  спецификацию  пи ло м атер и а­
лов с их посортпым распределеннем . Н апечатанны е м атериалы  
передаются в производственны й отдел ком бината (см. рису­
нок). При корректировке распиловочного плана в ходе его вы ­
полнения обычно работаю т только четыре последних блока 
структурной схемы системы программ.

П одготовка первой очереди АСУ к опытной эксплуатации 
включала работы  по упорядочению  структуры  управления л е ­
сопильным производством, организацию  м аш иносчетного бюро, 
обучение производственного персонала, заверш ение экспери­
ментальной проверки отдельны х проектных реш ений и т. п.

Комиссией, вклю чавш ей представителей Ц Н И И Д \О Д а,

М Л Т П , А Л Т И  и других организаций, была испытана система 
програм м  для  расчета и корректировок на ЭВМ  распиловоч­
ных планов. И спы тания показали , что суммарны е затраты  м а­
шинного времени на полное реш ение практических задач  рас­
кроя сырья будут составлять в среднем около 2 ч. затраты  м а­
шинного времени на корректировки распиловочных планов не 
превы сят 1 ч. Комиссия отметила, что по учитываемым усло­
виям , полноте разр аб о тки  и возм ож ностям  система программ 
обеспечивает уровень автом атизации  технологических расчетов 
в лесопилении, значительно превыш аю щ ий достигнутый в п а­
шей стране II за рубеж ом.

В 1971 г. первая очередь АСУ испы тана в опытной эксплуа­
тации, в 1972 г. намечено заверш ить ее внедрение на комби­
нате.

Экономический эф ф ект первой очереди АСУ на П етроза­
водском лесопильно-мебельном комбинате определяется п р еж ­
де всего упорядочением  организации лесопильного производ­
ства в ходе подготовки его к внедрению  системы.

С ледую щ ий важ ны й  источник повыш ения эффективности 
лесопильного производства при внедрении первой очереди 
АСУ — использование Э ВМ  и рассмотренной выше системы 
програм м  для  автом атизаци и  технологических расчетов. Э ф ­
ф ект при этом достигается  главны м  образом  благодаря увели­
чению полезного вы хода пилом атериалов пз сырья в среднем 
на 1,17%, а экспортной пнлопродукции — на 1,51% в резуль­
тате  оптим изации распиловочны х планов***. О дновременно со­
кращ аю тся «недопилы» и «перепилы», что ведет к уменьшению 
расходов на хранение временно не имею щих сбыта пилом ате­
риалов и потерь от их пересортицы.

Ц ентрализац ия  обработки производственны х документов 
путем организации м аш иносчетного бю ро исклю чает дублиро­
вание учетно-вычислительны х работ, вы полнявш ихся ранее на 
различны х участках  лесопильного производства, как  правило, 
вручную . Б л аго д ар я  этом у вы свобож дается  восемь учетчиков с 
годовым  фондом заработной  платы  8,2 тыс. руб.

Д ополнительны е расходы  при функционировании первой 
очереди АСУ склады ваю тся в основном из расходов на содер­
ж ани е м аш иносчетного бюро (ком плектование ш тата бюро осу­
щ ествляется  за  счет вы свобож даю щ ихся учетчиков) и оплату 
услуг вы числительного центра К а р Н И И Л П а. Эти расходы  со­
ставят  13,7 тыс. руб. в год, или 8,5 коп. на 1 вы р аб аты вае­
мых пилом атериалов. Д ополнительны е кап италовлож ения 
склады ваю тся из за тр а т  на организацию  маш иносчетного бю ­
ро и составляю т 11,9 тыс. руб., или около 8 коп. на 1 вы ­
рабаты ваем ы х пилом атериалов.

О бщ ая сумма ож идаем ого  экономического эф ф екта с уче­
том отмеченных ф акторов составит при внедрении на П етро­
заводском  лесопильно-мебельном ком бинате первой очереди 
АСУ 104,4 тыс. руб. в год, или 65 коп. на 1 м? вы рабаты ваем ы х 
пилом атериалов. С рок окупаем ости дополнительных кап итало­
влож ений и расходов предприятия на оплату услуг института 
при проведении исследовательских и проектных работ, опыт­
ной эксплуатации и внедрении системы составит 0,7 года.

В 1971 г. Ц Н И И М О Д  совместно с К ар Н И И Л П о м  соста­
вил задание на разр аб о тку  первой очереди АСУ для комплекса 
лесопильны х предприятий объединения «Северолесоэкспорт». 
В основу реш ений этой АСУ, касаю щ ихся управления произ­
водством пилом атериалов на уровне предприятий, зак л ад ы в а ­
ю тся проектные реш ения рассм отренной выше системы. Анало­
гичное зад ан и е  подготовлено К ар Н И И Л П о м  на разработку 
первой очереди АСУ д л я  ком плекса лесопильных предприятий 
объединения «К ареллесоэкспорт».

*** Приведенные цифры получен,! во время испытаний системы 
программ путем cpaBriCHHH распиловочных планов, рассчитанных квали­
фицированными технологамн и на ЭВМ.
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Выше отмечалось, что п ервая  очередь АСУ представляет 
собой реализацию  програы мы -мнпимум по м еханизации и а в то ­
матизации управления лесоппльиы м производством . П оэтом у, 
исходя из принципа развити я АСУ, данную  очередь системы 
следует рассм атривать к ак  б азу  д л я  перехода к  следуюьцен. 
Работы  по созданию  второй очереди АСУ лесоцильны м иро- 
изводством П етрозаводского лесопильно-м ебельного ком бин а­
та  намечены в текущ ем пятилетии по тем атическом у плану 
К ар П И И Л П а и плану  технического и социального развития 
ком бината. Эти работы  предусм атриваю т соверш енствование 
сортировки сырья, оптимизацию  его раскрои с учетом о ж и д а е ­
мой прибыли, разр аб о тку  м етодов калепдариого  планирования 
и уиравлеш ш  запасам и лесом атериалов, развитие системы сбо­
ра, передачи и обработки информации, создание служ бы  ди с­
петчеризации.
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1. Временные м еж отраслевы е руководящ ие методические 
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ных систем управления иреднрнятиям н с дискретны м  х а р ак т е ­
ром производства, последовательности их разр аб о тки  п вн едре­
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П о г р е б  и я к о в  а Г. П. ,  Р е п и н а  Т. П. ,  И с а к о ­
в а  Л\. Г., Ш и л о в  В. А., Ф о м  к и и  а 3, С. А втом атиза­
ция расчета поставов и распиловочны х планов. Б  сб. «При­
менение м атем атических методов и вычислительной tcxihikh в 
лесной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности», П етроза­
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jLsifHUMfnKlf— Ьос^очпо!

Могучее средство развития творческой инициативы масс
п. р. Р У М Я Н Ц ЕВ  —  директор  М осковско го  ордена  «Знак Почета» м ебельно-сборочного  комбината №  2

УДК 684:331.876

З а минувшую пятилетку выпуск мебели на М о­
сковском мебелыю-сборочном комбинате  
№  2 увеличился на 32,6%, производитель­

ность труда возросла иа 61%, прибыль увеличилась  
с 4,4 до  8,8 млн. руб., уровень механизации произ­
водства возрос на 25%, а численность работающих  
уменьшилась почти иа 600 человек.

По итогам Всесоюзного социалистического со­
ревнования комбинату 15 раз присуждалось первое 
место и переходяш,ее Красное знамя Минлеспрома  
СССР и Ц К  профсоюза рабочих лесной, бумажной  
и деревообрабатывающей промышленности. 
В 1969 г. ММСК-2 было присвоено звание пред­
приятия высокой культуры. Успехи коллектива от­
мечены высокой правительственной наградой —  
орденом «Знак Почета».

Успешно трудится коллектив предприятия и в 
новой пятилетке. План 1971 г. выполнен на 101%. 
Сверх планг. выпущено мебели на 400 тыс. руб. П ро­
изводительность труда но сравнению с соответст-  
вую 1цнм периодом 1970 г. возросла иа 10%. К омби­
нату четыре квартала подряд присуждалось первое 
место во Всесоюзном соревновании с вручением пе­
реходящего Красного знамени нашего министер­
ства и ЦК профсоюза. Именно широко развернутое  
социалистическое соревнованне помогло добиться 
заметных успехов нашему коллективу.

Сейчас, когда страна осуществляет выработан­
ную XXIV съездол! партии программу дальнейш е­
го экономического и социального развития, роль со­
ревнования ен^е более усиливается. Центральный  
Комитет КПСС в постановлении «О дальнейшем  
улучшении организации социалистического сорев­
нования» поставил перед всеми партийиы.ми, проф­

союзными организациями и хозяйственными руко­
водителями задачу совершенствования организа­
ции соревнования, повышения его действенности, 
воспитательного значения.

Конкретность обязательств — характерная чер­
та организации соцсоревнования па наше.м комби­
нате. Возьмем, к примеру, индивидуальные соцобя­
зательства. П реж де некоторые рабочие из-за неуме­
ния экономически обосновать отдельные показатели  
часто намечали себе рубежи ниже своих возможно­
стей. Сейчас па помощь этим рабочим приходят на­
ши специалисты: экономисты, технологи, конструк­
торы, которые активно участвуют в обосновании  
прпнимае.мых обязательств, в изыскании и исполь­
зовании резервов производства.

В последнее вре.мя в социалистических обяза­
тельствах особое внимание уделяется экономиче­
ским показателям работы коллектива: получению
сверхплановой прибыли, повышению производитель­
ности труда. В связи с этим пересмотрены и усло­
вия соревнования м еж ду цехами и отделами. Теперь 
учитываются и такие показатели, как реализация, 
улучшение качества н сиил^ение трудоемкости про­
дукции, разработка и внедрение планов НОТ, лич­
ных планов ИТР. П еред принятием соцобязательств  
коллективами цехов и отделов завком и админи­
страция проводят семинары, на которых подробно 
обсуладаются вопросы дальнейшего развития произ­
водства. Слушателей знакомят с задачами, стоящи­
ми перед комбинатом, намечают пути досрочного 
выполнения плановых заданий. Такая подготовка 
позволяет квалифицированно подходить к составле- 
пию социалистических обязательств, в основе кото­
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рых всегда леж ат плановые задания и экономиче­
ские расчеты, помогающие их перевыполнять.

Особенность оргаштчации соревноваппя па ком- 
бшште — разработка личных пятилетних планов  
каждым рабочим. За основу берется фактическая 
средняя выработка, достигнутая рабочими опреде- 
ЛС1Ш0 Н профессии к началу пятилетия, которая з а ­
тем корректируется с учетом задании по росту про­
изводительности труда на каждый год. Этим дости­
гается согласованность индивидуальных о б я за ­
тельств рабочих с коллективными.

Широкое p a c H p o c T p a i i c H H c  у нас получила но­
вая форма соревнования инженерно-технических 
работников. Его девиз — «К аж дом у инженеру и 
технику — личнып творческий плап». Такие планы 
включают разработки наиболее перспективных и 
значительных направлений в различных областях  
производства. Так, например, инженеры В. Т. Тимо- 
шс1н<о и Е. Л. Р ы б к и н  разработали полуавтомати­
ческую лнн1нО'Для отделки мебельных ножек мето­
дом окунания. Л]ПП1Я изготовлена силами предприя­
тия. Тс.м самым полностью заменен ручной труд на 
этой оисрацни. В планах многих инженеров пред­
усматривается совместная работа с рабочими над  
изобретениями, внедрением рационализаторских  
предложений. Эти планы, таким образом, превра­
щаются во взаимные обязательства рабочих и ин­
женеров.

В последние годы lunj^OKoe распространение у 
нас па комбинате получили конкурсы: «Лучший ра­
бочий своей профессии», «Лучший мастер», «Л уч­
ший рационализатор». В этих конкурсах-соревнова­
ниях участвуют и моло.дые работники, и кадровые. 
Основная цель этого мероприятия — передача пере­
довых приемов и методов труда молодым рабочим, 
подтягивание их до уровня лучших мастеров. На  
комбинате есть «Комната боевой и трудовой сла­
вы». В этом музее, еслп его можно так назвать, со ­
браны наши боевые п трудовые реликвии, на при­
мере и опыте лучших работников воспитывается 
молодежь.

Важную роль в повыгненин творческой акгив- 
иости работающих п в з'лучш'ении об.мена опытом 
играют хороню развитые договорные начала в со- 
рев1юва1пп1 меж ду комбинатом п коллективами род­
ственных предприятий: ММСК-1, Ленинградским  
мебельным заводом Л'Ь 4, Киевской мебельной ф а б ­
рикой нм. Болтенко, Ростовской мебельной фирмой  
им. Урицкого. Итоги соревнования м еж д у  пред­
приятиями подводятся ежеквартально. Комбинат

соревнуется также с мебельн1)1м предприятием «Хел- 
лерау» (Г Д Р ) .

Велико значение 1нкол коммунистического тру­
да в воспитательной деятельности, в пропаганде  
всего нового и передового па производстве. Работа  
этих школ строится у нас по произво,дствспиому 
принщ ту: в рамках брнгадьт, смены, у ч а с 1ка. Сей­
час на комбинате действуют 25 школ k o m m v i u i c t h -  
ческого труда, в котор1лх обучается около 60% ра­
ботающих. Слушатели изучают вопросы экономики, 
хозяйственной реформ!,г, лспинскне принципы уирав- 
■чепня производством. Вот тем!л некоторых заня­
тий: «Что татчос производительность труда на ком­
бинате, в цехе и бригаде?», «Для чего п как нор.ми- 
рустся труд?». Такая постановка вопросов способст­
вует активному обсуждению  слушателями итогов 
работы своих смен, участков, бригад. Итоги социа­
листического соревнования как меж ду отдельными 
работниками, так п коллективами (цехов, участков, 
служб, бригад) подводятся ежемесячно. Назтява- 
ются имена победителей. Итоги соревнования м еж ­
ду основными производственными цехами подво­
дятся также ежемесячно. Присвпение званий и вру­
чение наград, как правило, производится в торже­
ственной обстановке па рабочих собраниях и слетах 
ударнш-сов и бригад коммунистического труда.

Для ТО! о, чтобы все участшп<и соревновання 
могли успешно справиться с приняттлми обязатель­
ствами, необходимо создавать для них благоприят­
ные про1кзводстве1шые, бытовые и психологические 
условия. За последние годы на комбинате продела­
на большая работа по улучш етно оргапнзацип тру­
да и производства. Много внимания уделяется со ­
зданию деловой, товарищеской обстановки в кол­
лективах, где каждый человек - - от руководителя 
до рядового рабочего —  хоротно знал бы свое д е ­
ло, стремился и умел вовремя прийти на помощь 
товарищам, готовил бы успсх другому. Иными сло­
вами, мы придаем значение и правильному форми- 
роваптио коллектива бригад, и правильному под,бо- 
ру п расстановке руководящих кадров, их умению  
пайтн индивидуальный подход к каждому работ­
нику.

Коллектив нашего комбината не остановтгтся 
на .достигнутом в соревновании. Мы всегда noMiniM, 
что умелая, тщате.чьно продуманная организация 
социалистического соревнования, постоянное совер- 
шеиствовапие его форм — залог успешного выпол­
нения пятилетки, решения грандиозных задач ком- 
■муннстического строительства, намеченных XXIV 
съездом партии.

По плану социального развития
В. С. К О М О Р Н Ы Й  —  директор Им анского Д О К а

Годы восьмой пятилетки были для Иманского  
деревообрабатывающего комбината годами  
наиболее быстрого подъема его технического 

уровня. За  это время рекоиструпровап цех древес­
ностружечных плит, пущен цех карбамндиых смол, 
лесопильный комплекс годовой мощностью  
289 тыс. пиломатериалов, .механизированы тру-

УДК 671.658.512

доемкие процессы па складе сырья, в (|)анерном це­
хе и на складе готовой продукции. В мебельио.м 
цехе установлена линия фанерования щ 1гтов 
И Л Ф М  II готовится переход па конвейершлй метод 
сборки мебели с отделкой щитов нитролаками на 
лаконалпвпой машине.

Много внимания в плане социального развития
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коллектива за годы прошедшей пятилетки было 
уделено малой ыехапизацип, улучшению организа­
ции труда на рабочих местах. Удельный вес про­
грессивных технологических процессов увеличился 
с 32,5% до 43%, значительно повысилась культура 
производства, улучшились условия труда и отдыха 
рабочих. Только за три последних года собсгвенны- 
мн силами за счет ссуд Госбанка построены быто­
вые комплексы для рабочих мебельного и лесопиль­
ного цехов, цеха древесностружечных пл1гг, склада  
сырья, ремонтно-механического цеха, автогаража и 
склада готовой продукции. Улучшена организация  
общественного питания, расширена столовая. З а ­
кончено строительство спортивного комплекса на 
2600 мест.

Важную роль в укренлении здоровья трудя­
щихся и снижении заболеваемости играет санато- 
рий-ирофилакторий 1Ш 50 мест.

Постоянно повышается ypoBCiib общего н специ­
ального образования рабочих: за последние два го­
да закончили обучение без отрыва от производства  
в институтах и техникумах 30 человек, в школах р а­
бочей молодежи —  более 150 человек. На пред­
приятии оргапизоваио вечернее отделение При­
морского лесотехнического техникума.

За  пятилетку текучесть кадров сократилась па 
Имапском Д О К е на 10%, объем производства уве­
личился в 1,5 раза, производительность труда воз­
росла па 42%.

Комплексный план развития комбината на
1971 — 1975 гг- предусматривает ускорение техниче­
ского прогресса предприятия, дальнейшее повыше­
ние материального уровня жизни работников, улуч­
шение условий труда и быта. За  1971 г. на пред­
приятии дополнительно к плану выработано  
6 тыс. пиломатериалов, 4,7 тыс. м.  ̂ древесно­
стружечных плит, дано народному хозяйству почти 
па 1700 тыс. руб. товарной продукции больше, чем 
было запланировано.

В первом году новой пятилетки по плану р а з ­
вития комбината выполнены следующие мероприя­
тия.

На складе сырья установлено еще два крана 
БКСМ-14 и автоматические сбрасыватели. П родол­
жается модернизация лесопильных потоков, закон­
чено строительство двух полуавтоматических сор ­

тировочных площадок ПСП-Зб и ведется их освое­
ние. В мебельном цехе реконструировано отделоч­
ное отделение. Механизация отделки мебели в щи­
тах и переход на ее конвейерную сборку позволит в
1972 г. выпустить этой продукции на 3 млн. руб. 
П родолж аются работы по реконструкции цеха дре­
весностружечных плит по опыту Московского эксие- 
риментальпого завода древесностружечных плит и 
деталей.

О бсуж дая постановление Ц К  КПСС об опыте 
работы партийной организации и хозяйственного 
руководства Московского (Подрезковского) экспе­
риментального завода древесностружечных плит и 
деталей но мобилизации коллектива на изыскание 
внутрен1П1Х резервов производства, наш коллектив, 
взвесив свои возмо}кности, единодушно решил на 
год раньше срока увеличить число плит горячего 
пресса до  15, а в 1 квартале 1973 г. закончить мо­
дернизацию и реконструкцию цеха с доведением его 
мощности в утом ж е году  до 60, а в 1975 г. — до 
75 тыс. плит в год.

Мы решили соревноваться в течение нынешней 
пятилетки с коллективом Подрезковского завода по 
темпам наращивания мощности цеха древесностру­
жечных плит и по внедрению плана социального 
развития наших коллективов.

На Д О К е выполнена большая программа меха­
низации трудоемких процессов, улучшения условий 
труда, расширения и благоустройства бытовых по­
мещений. В октябре 1971 г. сдан в эксплуатацию  
12-квартирнып дом, в декабре 1971 г. 64 семьи по­
лучили ж илплощ адь в благоустроенном доме, зало­
жен 4С-квартирный дом. В 1973 г. планируем зало­
жить 86-квартирный дом и детский комбинат на 
280 мест, в 1974 г. — участок подготовки кадров со 
встроеинон типовой столовой и комплекс профтех­
училища на 400 учащихся. Намечено строительство 
сушильного хозяйства (60 тыс. пиломатериалов 
в год),  цеха по производству 30 тыс. заготовок и 
20 тыс. полированных мебельных щитов.

Претворение в жизнь комплексного плана пред­
приятия позволит к концу пятилетки в полтора ра­
за увеличить объем производства, на 45% поднять 
производительность труда, максимально механизи­
ровать технологические процессы и досрочно завер­
шить план девятой пятилетки.

Идет смотр
в. и. Л АТ У Н О В  —  гл. инженер объединения «Сою зпесдревч

письмо Ц К  КПСС, Совета Министров СССР, 
ВЦСПС и Ц К  ВЛ К С М  «Об улучи1енни ис­
пользования резервов производства и усиле­

нии режима экономии в народном хозяйстве», а 
также положение о проводимом в соответствии с 
этим письмом общественном смотре по экономии, 
бережливости, рациональному использованию л есо­
сырьевых ресурсов, древесины, сырья и материалов  
были горячо обсуждены на партийных, комсомоль­
ских и профсоюзных собраниях предприятий о б ъ ­
единения «Союзлесдрев». Для руководства смотром  
и обобщения внедренных предложений была со зд а ­
на комиссия, которая ежеквартально подводит ито-

УДК (674-1-684)06.063

ги И отчитывается перед центральной смотровой ко­
миссией Миплеспрома СССР.

В период с 1 июля 1970 г. по 1 июля 1971 г. на 
предприятиях объединения было подано 1608 пред­
ложений, из 1П1Х внедрено 1406, годовая эконо­
мическая эффективность от их внедрения — 
1795 тыс. руб. Большое количество предложений  
предусматривало механизацию труда на иогрузоч- 
ио-разгрузочиых и такелажных работах. В резуль­
тате внедрения названных предложений производи­
тельность труда за указанный период по объедине­
нию «Союзлесдрев» увеличилась на 8,7% (при пла­
не 5 ,2% ), средняя зарплата трудящихся при этом
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выросла иа 3 ,4 Hi. Па отдельных 11редир“''тия.х про­
изводительность труда увеличилась еще больше  
(папример, па Шумерлииском заводе специализи­
рованных автомобильных фургонов, Красногорском  
заводе автофургонов, Васильевском лесопильном  
комбинате. Ростовской тарпон фирме).

В ходе смотра на предпрпи гнях нашего обтА'.ан- 
неиия внедрялись предложения и по улучшению  
технологии производства. К числу таких следует от­
нести в первую очередь организацию храпения п 
внутризаводской транспортировки пиломатериалов, 
а также отгрузки их единым транспортным пакетом  
на ряде предприятий производственных объедипе-  
ihh'i «Дальлесдрев», «Приморскдрев», на Лузском  
лесоиромышленном комбинате, в Ленинградском и 
Новороссийском лесных портах; комплексную м еха­
низацию сортировки круглого леса и подачи его и 
лесопильный цех на Игоревском Д О Зе; внедренне  
технологии производства тонкостенной тары на Ла-  
бппской и Ростовской фирмах; внедрешю гвоздеза-  
бнвных II проволокосшивных станков на В олгоград­
ском ДОКе.

На Шумерлииском заводе специализпрованпых  
автофургонов мебель и строганый шпон стали от­
гружать контейнерным способом, что позволило от­
казаться от решетчатой упаковки. Только в резуль­
тате этого мероприятия завод сэкономил в 1971 г. 
2537 .1(3 пиломатериалов, сократил фонд заработной  
платы па 3,6 тыс. руб. п повысил производитель­
ность труда па 0,3%.

На Васильевском лесопильном комбинате ш п а­
лорезные станки заменены па рамы РД 75-2 , м одер­
низированы станки Ц 2 Д 5  для производства ящич­
ных комплектов, реконструирован цех древесно­
стружечных плит. Эти меры не только повысили 
производительность труда в целом по комбинату в 
1971 г. иа 26%- по и увеличили объем товарной про- 
дукцип па 24%'

На ряде предприятии значительные успехи бы­
ли достигнуты в деле экономии расходования  
сырья, топлива и электроэнергии. Для подъема з а ­
тонувшей древесины со дна затона деревообр аба­
тывающая фирма «Волж ск» приобрела кран 
КПЛ-201 грузоподъемностью 5 т, с вылетом стре­
лы 30 м II баржи для укладки топляка. С барж  
бревна выгрул<али плавучим крапом ТАЦ-1. При 
помощи этих агрегатов за год было поднято со дна 
загона и улож ено в штабеля 14 тыс. древссппы. 
Для предотвращения утопа древесины текущего 
приплава изготовлена размолевочная машина 
МРС-1 повой конструкции. З а  период навигации 
1971 г. с помощью МРС-1 было выгружено с воды 
20 тыс. древесины. Фирма стала использовать  
все отходы для производства древесповолокинстых  
плит.

Шумерлинский завод специализированных ав­
тофургонов, участвуя в общественном смотре эко­
номии II бережливости, лишь за одни год сэкономил  
более 2,5 тыс. пиломатериалов, 970 Г к а л  тепла, 
400 тыс. кет■ ч электроэнергии.

Смотровые комиссии предприятии тщательно 
отбирали к внедрению предложения по сокращению  
ручного труда и по механизации отдельных опера­
ций. Так, на Хорском ордена Ленина деревообра-

оаП)П!аюш,см коминиагс в лесопильном цехе меха- 
низировапы сброс отходов за обрезными сганками 
и сброс досок с торцовочных сгапков на выпосные 
транспортеры, внедрены торцовки с гидравлическим 
приводом, усовершенствованы рабочие столы на 
торцовочно-маркировочном участке, механизирова­
ны участок олифования щитов пола и транспорти­
ровка этих Щ1ГГ0 В. Экономический эффект от вне­
дрения этих мероприятий составил 9,3 тыс. руб.

Па Шумерлииском заводе специализирован­
ных автофургонов централизованы ремо1гт пневма­
тического и заточка режущего инструмента. Произ­
водство матрацев переведено в цех мягкой мебели. 
Реализация только этого предложения позволила 
повысить производительность труда и а 19,5%, выс­
вободить 13 рабочих, улучшить условия труда и 
получить экономию за год 13 347 руб. В цехе X» I 
усовершенствован процесс приемки и учета продук­
ции. Раньше на этой операции было занято восемь 
бракеров, в настоящее время с работой справляют­
ся четверо. Экономия зарплаты составила 3689 руб. 
В цехе М? 3 сокращены затраты труда па очистку 
прессов II пола от потеков клея, что позволило сэ­
кономить около 2,5 тыс. руб. В цехе №  10 внедрены 
подетальное планирование производства в стабиль­
ных нормо-часах и учет остатков на конец месяца 
на штамповочно-заготовительном участке. Внедре­
ние этих предло}кений улучшило оперативно-произ­
водственное планирование, учет труда и заработной  
платы, сократило потери рабочего времени. Эконо­
мическая эффективность — 7,1 тыс. руб.

На Васильевском лесопильном комбинате вне­
дрены предложения по механической смазке форм в 
арболитовом цехе с годовой экономической эффек­
тивностью 2,3 тыс. руб. В тарном иехе вместо рамы 
РЛ-1 установлен 15-пилы1ый станок с новыми по­
дающими вальцами. Брус, поступающий из лесо­
пильной рамы РД 75-2 , проходит через этот станок, 
к которому приставлен стол с механическим толка­
телем бруса. В результате повысилась производи­
тельность станка, сократилась работа по его обслу­
живанию, значительно улучшились условия труда 
станочника. Экономический эффект за год от вне­
дрения 15-пильного станка составил 4,8 тыс. руб.

На предприятиях объединения «Союзлесдрев»  
сделаны первые шаги в осуществлении задач, по­
ставленных в письме «Об улучнюнии нснользования 
резервов производства и усилении режима эконо­
мии в народном хозяйстве». За  активное участие и 
достигнутые результаты в общественном смотре, 
проводимом в соответствии с этим письмом, коллек­
тив Шумерлинского завода снециализированных 
автофургонов награледен Почетной грамотой с вы­
делением денежной премии. Почетной грамоты и 
премии НТО лесной промышленности удостоена  
первичная организация НТО Хорского ордена Л е­
нина деревообрабатываю щ его комбината.

Смотр продолжается. На повестке дня осуще­
ствление мероприятий по быстрейшему внедрению 
новой техники, полному использованию ироизводст- 
веппых мощностей, трудовых, материальных и фи­
нансовых ресурсов, береж ное отношение к каждой  
минуте рабочего времени, к каждой машине и ме­
ханизму, к аж дом у кубометру сырья, грамму мате­
риалов и топлива.
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Экономика и HAaHUfioeanue

Каждому (‘пс1;иаллсту—личный творческий экономический план
лебельная ф ирма им. УрицкогоИ. С. ЧЕБО ТАРЕВ  —  Ростовская

п•ретвории в жизнь решения XXIV съезда  
КПСС, росговскпе мебельщики постояшю со­
вершенствуют методы хозя1"1Сгв()ва’;ия, д оби ­

ваются повышения эффектпвиости производства и 
улучшения его технико-экономических по1:азате- 
л е и .

Важным условием роста производительности  
труда на предприятиях фирмы является пшрокое  
развитие содналистнчсского соревнования, одной 1!3 
эффективш^х форм которого служит борьба за у с ­
пешное осуществление творческих экономических  
планов. Это пачш!аине, как известно, зародилось на 
валогибочиом участке завода «Ростсельмаш» и 
было одобрено в свое время Ц К  КПСС и П резидиу­
мом ВЦСПС.

Ростовская мебельная фирма им. Урицкого в 
числе первых предприятий нашей отрасли разр а­
ботала II внедрила в производство положение о пре­
мировании работающих по творческим экономиче­
ским планам за экономию сырья и материалов, сни­
жение трудоемкости выпускаемой продукции. 
Только за 1У70 г. бригады, и.мсющие такие планы, 
сэкономили сырья II материалов на 43,6 тыс. руб. 
Экономия трудозатрат по инициативе рабочих со­
ставила 24,6 тыс. руб., что позволило высвободить 
23 человека и повысить производительность труда  
на 0,6%. В настоящее время все производственные  
бригады имеют творческие экоиомичеекне планы. 
Руководство, партийный комитет и завком профсою­
за фирмы приняли решение: каж дом у специали­
сту —  личный творческий экономический план.

Отдел организации труда и зарплаты фирмы 
разработал проект лпчно1’о творческого техиико-эко- 
номического плана специалиста и положение о та­
ких планах, а также порядок материального поощ­
рения за их выполнение.

В творческие экономические планы рекомендо­
валось включить конкретные темы, предусматри­
вающие .чальнейшее улучшение деягельностн прет,- 
приятий. Такн.ми темами могут быть совершенство­
вание действующей технологии, механизация произ­
водственных процессов, внедрение автоматических 
и полуавтоматических линий, совершенствование  
организации труда, модернизация действующего  
оборудования, теоретические разработки, способ­
ствующие дальнейшему улучшению производства, 
росту производнтслыюсти труда и экономному рас- 
хо.1,оваиню сырья и ма гсриалов, использование от­
ходов производства па изготовление изделий и т. д.

Отдельные крупные темы могут разрабатывать  
несколько работников, но в личном творческо.м пла­
не каждого из них долж на быть определена та 
часть общей работы, которая выполняется автором 
творческого плана. В личном творческом плане у к а ­
зываются коик'ретиые сроки осуществления наме­
ченных работ (месяц, квартал), а такж е их ожи- 
дае.мая экономическая эффективность.

УДК 084:331.876

Инженерно-технические работники составляют 
планы на год. Личньп'! творческий план директора 
(рилпала, начальника цеха утверждается главным 
инженером, начальника отдела пли службы — за- 
местителе.м генерального директора, остальных ин­
женерно-технических работников —  иачальниками 
соответствующих производственных подразделе­
ний. За  выполиеиие указанных в личных планах 
проекгных, конструкторских, исследовательских и 
других работ, не включенных в планы по новой тех­
нике II ие оформленных как рацпредложения, авто­
ры получают вознаграждение в зависимости от их 
экономической эффективности:

Пре.мия за вы полнение 
Голоная эконом ия, руб. тем и  по личном у тво р ч е- 

ско.му плану (не более), руб.

До 500 10
501— 1000 30
1001— 3000 50
3001— 5000 120

5001— 10 000 150
Сш лш е 10 000 200

З а  работы, экономический эффект которых оп­
ределить невозможно, по которые имеют важное  
значение для фирмы, выплачиваются поощритель­
ные премии (от 10 до 50 руб.). За  досрочное вне­
дрение мероприятий личных планов авторы получа­
ют повышенные премии, размер которых устанав­
ливает генеральный директор в зависимости от объ­
ема выполненных работ и опережения графиков 
виедреиця. Премии авторам личных творческих пла­
нов выплачиваются пз фонда материального поощ­
рения.

В 1970 г. 28 специалистов пашей фирмы вне­
дрили свои личные творческие планы, в результате  
чего было сэкономлено 3,6 тыс- руб. Первый такой 
план составил сотрудник отдела труда п зарплаты 
фирмы А. Г. Коломеец. Значительный эффект полу­
чен при реализации планов начальника лаборато­
рии экономики и организации производства 
В. С. Каспржпцкой и зам. директора филиала 
В. Е. Ш арапова. Первый план предусматривает 
выявление причин отклонений в расходе сырья и 
материалов от нормативов, что ведет к увеличению 
себестоимости продукции (экономия 0,8 тыс. руб. в 
год),  второй план намечает разработку технологии 
механизированной транспортировки изделий на 
склад готовой продукции и погрузки изделий на 
движ ущ 1п'1ся транспортер (экономия 1,2 тыс. руб.).

В прошло.м году 70 специалистов имели лич­
ные творческие планы, виедреиие их в производство 
дало  экономию 8 тыс. руб- Теперь одии.м из основ­
ных показателей результатов соревнования между  
отделами управления фирмы является количество 
инженерно-технических работников и служащих, ра­
ботающих по личным творческим технико-экоиоми- 
ческим планам.
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Накопительный транспортер для подсупгки спичек
в. г. К РЮ ЧК О В  —  спичечная ф абрика им. 1 М ая

У Д К  6G2.r>:;.OO.I.n

В автоматном цехе спичечной фабрики  
им. 1 Мая с 1970 г. эксплуатируется иакопи- 
тсльпьп! транспортер готовых сннчек, разр а­

ботанный конструкторским отделом ('paopinai. Рань­
ше сборочный цех нередко вынужден был останав­
ливать оборудование нз-за неравномерной подачн  
спнчек. Кроме того, влажность и качество головок  
спичек были не всегда удовлетворительными.

С пуском нового транспортера решались в о с ­
новном две задачи: создавался запас спичек и под­
сушивались их головки перед подачей в набивочное 
отделение.

Накопительный транспортер смонтирован па 
степе автоматного цеха. Тяговым органом транс­
портера являются две цепи, на которых укреплены  
люльки, вмепиающие по шесть кассет.

Для противопожарной безопасности каркас 
транспортера закрыт шторами из стекловолокна, 
кроме того, все люльки разделены спс1и1аль!н>1ми 
шторками из того ж е  материала.

В процессе работы автоматического цеха на 
транспортере создается запас сг.нчек в 200 учетных 
ящиков, поэтому при любых нарушениях ритма 
можно ликвидировать простои сборочного цеха.

По данным пан1сй лаборатории, в л аж 1!ос1ь сни- 
чечной головки после выхода из автомата состав­
ляет 5,3— 6%, что объясняется климатическими 
условиями, вентиляцией цеха и т. д. При прохожде­
нии-спнчек по транспортеру влажность их головок 
становится нормальной. В результате обеспечивает­
ся хорошее качество спнчек.

]*1акопителыН)И"1 транспортер надежно работает  
и не требует особого обслуживания.

Пресс для изготовления гнуто-1аееных ятинков
л. п. ЛАГЗДЫЫЬШ, т. А. РУБЕНЕ —  уКБ М индревпром а  Л атвССР

в21  Vf!8.12;G 7-1.0r,2

Пресс с паровым ооогревом и автоматическим 
циклом работы, созданный Ц К Б М индрев­
прома Латвийской ССР совместно с ф анер­

ным заводом «Латвияс Берзс», предназначен для 
изготовления деталей гнуто-клееных ящиков. При­
менение клиновых обжимов позволило значительно

Рис. 1. Схема распре­
деления CII.'I, появлию - 
щи.чся при работе эл е ­
ментов обж им а за го ­
товки, и эпюры от 

зтпх  сил:
— с и л а  л я в л е п и я  пу- 

амсопп на  м а т р и ц у :  Р , — 
с и л а  i)oaK[uni  м а т р и ц ы ;

— у:4-'Л|1Ч0(!иая за
счст клипа сила давле­
ния перхцсго бокового 
цилиндра; Р> — то Ж'.", 
ипжи('го бокового ци- 

ЛПНД!̂ !

сократить расход воздуха, в результате боковь'с 
пневмоцилиндры имеют небольшой диаметр, а сле­
довательно, и размеры пресса уменьитаются.

/К'га.тГ) (!)0 [)ми1'|уетс;1 пулпсоном н матрице!"!, 
состоящей из трех э л е м е т о в .

На рис. 1 приведены схема распределения сил, 
появляющихся при работе элементов обжнлга заго­
товки, и эпюры от действия этих сил, дающие н.а- 
глядное представление о равномерности распреде­
ления давления на заготовку по всей ее площади.

Матрица подпружиненная, поэтому давление 
матр1щы на заготовку распределяется равномерно 
независимо от возможных неточностей в работе пу­
ансона и неравномерной толниппл набранного шпо­
на. Но сила P n > P z  piic. 1). Таким образом,
на заплечики заготовки действует сила — Р.у

Пресс состоит из каркаса, элементов обжима  
(пуансона и матрицы), пневматического си'лового 
устройства, системы обогрева и распределешьч па­
ра, системы автоматического управлешш.

Т с X и и ч е с к I! с д а н н ы е  п р е с с а

Р азм ер ы  изго то вл яем ы х  за го то в о к , м м  . . . 170x 171x560 
Л1аксн.\1а л ы 10е давление сж ато го  воздуха,

KzcjCM-  ..........................................................................  4 - 5
Р асх о д  сж ато го  воздуха, м ^ ’ч ............................ (),(i
Д авлени е на заготовку , la c jc M -^ ............................ 8— 12
Д авлен и е  пара, к г с 1 с м - ..............................................  5
Т ем пература  нагрева, ° С ..........................................  ПО— 130
В ы держ ка, м и н .................................................................  .3 , '— 1
О р и ен ти р о во ч н ая  п р о и зв о д и ., : о,; i,,

товок  в с . м е и у ............................................................  120
Раз.меры пресса, м м ................................................... 12."iOx67ux2712
М асса пресса, т .............................................................  1 ,0

Пресс работает следуюн1,нА! образом. Рабочт"! 
укладывает заготовку на нрнжнм до упора, закры­
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вает решетку и нажимает кнопку «Пуск». Срабаты- 
нает центральный пневмоцплнндр и заж имает з а ­
готовку меж ду пуансоном п средней частью матри­
цы. Затем приходят в действие вер.хшю боковые 
нпевмоцилипдр!.! с клиньями. После этого срабаты­
вают бокотле нижние пневмоцнлнидры и заготовка

а

и
г\

е
1

D й
12

\J
Л

Рис. 2. П невм атическая с.чема прсссп для  изго- 
тоилсиия гиуго-к.'Ю'.милх ящ иков;

1 - 3  —  1ПК'пм()1| ,11-!1И1дры: 4 •—  l i c i i  1 П . П , ;  Л  - -  (1) И л ь т р - п л а г о -  
о т д с л и т с . ' и , ;  в  —  к о л л е к т о р ;  7  -  • м . ш о м с т ! ' ) ;  Н —  р с т у л я -  
т о р  д а в л е н и я ;  9  —  м а с л е н к а ;  1и —  ( ; ( ' ) р а г н ы | 1[ к л а п а н ;
/ /  —  в о  ! д у . ч ( ) р а с п [ ) о д о л и т о л 1 . :  Г2 —  р е г у л я т о р  с к о р о с т и ;

13 ■ -  1 н у м о г л у н 1 и т е л ь

выдерживается в течение 3,5— 4 мин.  За  это время 
она нагревается и происходит полимеризация клея. 
По окончапин выдержки, о чем свидетельствует з а ­
горание сигнальной лампочки, заготовка ]1ач1т а е т  
освобождаться от обж има в обратном порядке. Р а ­
бочий открывает репютку и вынимает заготовку из 
пресса.

Детали в прессе формируются пуансоном п 
матрицей, приводимыми в действие пиевмоШ1Линд- 
рами 1, 2, 3 (рис. 2). Сжатый воздух поступает но 
отдельному воздухопроводу из обнюго ресивера 
при включении вентиля 4 через фильтр-влагоотде- 
литель 5 в коллектор 6.

На коллекторе имеется контрольный .мано­
метр 7 и отвод с вентилем для стравливания воз­
духа. От коллектора через регулятор д а в л е т 1я 8, 
масленку 9 и обратный клапан 10 сжатый воздух  
постунаег в воздухораспределитель 11 и через ре­
гулятор скорости 12 — в рабочую полость цилинд­
ра 3 (начало обж им а). Затем срабатывает воздухо­
распределитель и вся система подготовки воздуха  
верхних боковых цилиндров I. После этого всту­
пает в работу третий воздухораспределитель и вся 
система подготовки воздуха пневмоцнл1П1дра 2  (по­
следняя стадия обж им а).

По окончании выдержки срабатьп5ают электро- 
золотпики, которые получают импульс от комапдо-

аппарата, воздух в обратном порядке поступает в 
нерабочие полости пневмоцилиндров, поршни отхо­
дят. Отработанный воздух поступает в атмосферу 
через п1умоглуш 1ггели 13. Рабочее давление в си­
стеме 4— 5̂ кгс/см-.

Электрическая схема пресса показана на рис. 3.
Подача н ап р я ж ет ш  в цепи управлеиия и сиг­

нализации осуществляется с помощью пакетного 
выключателя 1В и авто.мата тока 1ЛП.  При этом на 
пульте управлешш загорается зеленая сигнальная 
лампа 1ЛС.  Включение местного освещения от но- 
пнжающего трансформатора П'р  папря>1сенне.м 36 в 
осупи'ствляется путем включения тумблера 2в.

Пресс работает в авто.матпческом режиме, ког­
да переключатель Зв  находится в положе.чии « Р а ­
бота». При этом подается напряжение на команд­
ный аппарат 1КА  и его исполнительные ко1ггакты 
1КА.  Включается командный аппарат нажатием  
кнопки Ш ,  после чего происходи г обссточнвание 
обмотки соленоида 1КЛ,  который своими контакта­
ми 1КА  подает наиряжение в цепь двигателя 
ко.мандного аппарата 1КА.  Начинается врап1ение 
программного валпка, контакты которого отрегули­
рованы таким образом, что в первый момент раз­
рывается цепь питания соленоида контактом 1КА 
и дв!1гатель командного аппарата станов1пся на 
самонитание. При дальне11ше.м вращении иpoгpa^^- 
много валика поочередно срабатывают исиользован- 
ные контакты №  2 — 7 и подается напряжение на 
золотники 1 В Р В —З В Р В ,  1 В Р Н — З В Р И . После не­
полного оборота программного валика контакт 
1КА  замыкается в цени управления двигателем. 
При этом подается напр?икеиие на соленоид и через 
его контакт 1КА  обрывается цепь пигання двига­
теля командного аппарата. Автоматический цикл 
работы пресса завершен, все иневмоцилиндр1л 
возвращены в исходное положение. Для нов горного 
цикла необходимо нажать кнопку III.

Рис. 'Л. 11риициипа.1ьпая электрическая с.чема
пресса

Д ля работы пресса в наладочном режиме пе­
реключатель Зв  переводится в полож е1И1е «Палал,- 
ка». При этом о б р 1лвается цепь управления команд­
ного аппарата и подается питание в цепь кнопок 
2 П — 7П.  На пульте загорается зеленая сигнальная 
ламна 2 Л С. Нужные операции в любой их после­
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довательности производят путем нажатия кнопок 
2П—7П. При нажатии кнопки 2П  происходит пе­
реброс золотника J BP B  и пресс заж им ает заднюю  
стенку заготовки, при нажатии кнопки 4 U  — пере­
брос золотника 2 В Р В  и пресс обж имает боковые 
стенки заготовки, при нажатии кнопки 6П  —  пере­
брос золотника 2 В Р В  и пресс обж им ает боковые 
стенки заготовки, при нажатии кнопки 6П  —  пере­
брос золотника 2 В Р В  и в прессе происходит окон­
чательный обжим боковых стенок заготовки. С по­
мощью кнопки 7П  заготовки освобождаются от 
окончательного обжима, нажатием кнопки 5П  — 
боковые стенки освобождаются от первоначального  
обла1ма, кнопка ЗП  позволяет освободить от о б ж и ­
ма заднюю стенку.

Чтобы обеспечить безопасность pa6oTi.i обслу­

живающего персонала, в схеме предусмотрен ко­
нечный выключатель IB K,  которьп! прекращает 
подачу питания в случае, если предохранительная 
дверца открыта.

Колодки обж има нагреваются иаром- При 
включен1П1 вентиля пар поступает из цеховой маги­
страли в коллектор и по паропроводам — в поло­
сти элементов обжима. Отработанный пар от эле­
ментов облчима через общий сборник направляется 
в общую цеховую магистраль такого пара. Конден­
сат, образовавишйся в системе, стравливается че­
рез вентиль.

Описываемый пресс внедрен в цехе гнуто-клее­
ных деталей на заводе «Латвияс Берзс». Но пред­
варительным подсчетам, экономический Э|1)(|)ект от 
этого составит 108 тыс. руб. в год.

Трехпильный станок для раскроя технологических дров
Б, А. ПОТЕХИН, Л. Н. К О ЗЛ О В

УДК 67 ‘|.09Л.0.05

Вологодское пускопаладочное управление «Орг- 
бумдрев» по заданию Казлу-Рудского опытно­
го комбината древесных изделий и по прось­

бе других предириятт"! разработало трехнильньп'! 
станок для раскроя дровяного технологического  
сырья длиной 3 м и меньиге. диаметром до  40 см на 
чураки длиной 1 м"̂ '. Последние перерабатываются  
в технологическую стружку на станках Д С -G.

Описываемый станок (см. рисунок) работает  
следующим образом. Вся древесина длиной 3 м и

менее, подлежащ ая  
раскрою, поступает  
по бревнотаске с 
лесной биржи или 
склада выгрузки ж е ­
лезнодорожных ва­
гонов в цех древес­
ностружечных ПЛ1ГГ. 
При помонтн сбрасы­
вателя эта древесп- 
па попадает па по- 
даю щ н 11 рольганг 2, 
который передает ее 
на выравнивающий 
рольганг. Выравни­
вающий рольганг 
винтовыми ролика­
ми и прпводиым цеп­
ным упором 1 с б р а ­
сывает древесину на 
цепной транспортер, 
где она захватывает­
ся выходяитими сни­
зу упорами и подаст­
ся па враищющисся  
дисковые пилы. Ц е ­
пи с упорами распо­
ложены в направ­
ляю ищх так, что

Трехпильный станок для р ас­
кроя технологических дров;

1 — цепной упор; 2 подаюи^ии
рольганг; 3 — хоюстой вал; 4 — 
пильный механизм; 5 — тормо:^ 
ткТГ-200; 6 — приводной пал; 7 — 
лесотаска; д — предохранительная 

муфта

древесина, подхваченная упорами, сколг^зит по иа- 
нравляющим, а не по шести цепям BPI 100— 12,5— 
38 (ГОСТ 588— 64) с шагом 100 мм. Каждый чурак 
базируется двумя упорами, что исключает возмож ­
ность разворота его при распиле. К аж дая пила д е ­
лает рез чурака независимо от остальных.

Первая пнла распиливает подаваемый материал 
пополам, вторая пила получентяй двухметровый 
чурак разрезает также пополам, а третья торцует  
одни нз чураков. Таким о б р а з о м  из трехметрового 
кряжа В1.1рабатыпается три ч у р а к а ,  к а ж д ы й  длнно11 
1 м. Такое расноложеннс пил гарантирует четкую 
работу станка и исключает возможносиз заклшшва- 
пия криволинейных кряжей. Упоры на цепях накло­
нены так, что при захвате чурака они прижимают  
его к направляющим, не давая поверну ться пг) 
окружности и откатиться назад.

Т е X и и ч е с к и е д а  н 'н  ы е с т а 

диам етре

[ к а

чу-

заготовок,

• В настоящее время вологодский станкостроит^льньп! завод «Се­
верный коммунар» начал серийно выпускать пюстипильнып станок 
ДЦ-10. Па нем можно раскраивать бревна длиной 2—6,5 м. диаметром 
до 400 мм. Станок оснащен y c i p o i i c T B O M  для отсортнривк1[ r i o c T y n a i o u u i x  
бревен больи1сго диаметра. — 1‘ЕД.

П рои зво ди тел ы ю ст!, при среднем
рака  150 м л 1 , M ^ j C M C n y ...................

И а и б о л ь т а я  д л и н а  р а с1П 1Л и в ае м ы х
м м .............................................................................................

Д иам етр расп и л и ваем ы х  заготовок , м м :
н а и м е п ь и ш и ......................................................................
п а и б о л ы п и ! ! ......................................................................

Д лина получаем ы х чураков , м м .................................
Д и ам етр  пил, м м .................................................................
П ривод пил ...............................................................................

С корость вращ ения пильны х валов, о б Ц ш н  . .
M onuiocTb привода каждо!! пилы, к е т ...................
H en n o ii трапспортср :

р асстоян и е  м еж ду  уп орам и , м м .......................
м ои ;п о ст1, эл ектр о д ви гател я , к л т ........................
ско р о сть  праню ипя электрод ви гателя , об1м пн
ско р о сть  подачи, м 1 м и н ..........................................

П одаю щ ий и сбрасы ваю щ ий  рольганги ;
д и а м е т р  р о л и к а , м м ...................................................
число роликов , ш т ...........................................................
м ощ н ость  электродвигателя, к е т .......................
ско р о сть  1!ращ сния электродвигателя,

0 6 j M U H ..............................................................................

Электрическая схема станка обеспечивает его 
безаварийную работу. Станок нельзя включить при 
открытых ограждениях. Не включается подача рас­
пиливаемого сырья, если ]ie включешл пилы. При

100

3000

80
400
1000
1250

Индивиду-
альиьп!

980
20

600
4 .5  
950 
7,2

219
18

4 .5

950
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остановке одион из пил осгапап.швае'гся подача и 
станок вык.почастся. Для резкого торможения пнль- 
ных дисков па валу каждого двигателя уетаповлен  
тормоз ТКТГ-200-5. Кроме элекгрпческой па станке 
имеется и механическая б.токировка.

Привод подачи станка соединен с ведущим ва­
лом 6 через зубчатую муфту 8. При заклитш аиии  
по какой-либо причине цепи резко возрастает крутя- 
nuiii момент па приводном валу, в результате чего 
происходит едвпг полуму([)т относпгельно друг д р у ­
га. Этим предотвран1,астся обрыв цепей п поломка

упоров при работе статна. Опилки, образоиавитеея  
при расппливапип кряжей па чураки, пиевмотрапс- 
портом через приемные воронки пил удаляются в 
накопительные бункеры. Обслуживает станок один 
человек.

Трехпильный станок, изготовленный Вологод­
ским станкостро1ггельпым заводом, эксплуатируется 
на Казлу-Рудском опьггном комбинате древесных 
изделий. Производительность д а т ю г о  с т а ш о  в три 
раза выше, чем ранее прнменявнюйся для этой цели 
автоматической пилы ЛЦ-1.

Специальные станки с гибким валом для сборочных работ
Б. А. ВИ ХО РЕВ  —  Ленинградская ф абрика музыкальных инструментов им. Луначарского

У Д К  G7 1 .002 .3

На пашей фабрике такие операции, как соеди-  
пепне грифов с корпусами гнтар, натяжка  
струи па все виды нишковых музыкальных 

инструментов, ослабление струп перед упаковкой 
и т. д., раньше выполнялись ручным способом с по­
мощью специальных ключей с рукоятками (анало­
гичными рукояткам мясорубки), без применения м е­
ханизированного инструмента. Использовапие типо­
вых мсханизировапп1)1Х ручных ииструменгов из-за 
их громоздкости себя не он1)авдьп!ало.

Для механизации перечисленных операций р а ­
ботники фабрики создали три 1!пда спецнал1.ных 
станков с гибким валом, оглпчаюпи1хея друг от

О
Рис. I. Типы  стапкоп с гибким b .i .io m : 

а —  с  п р о м с - ж у т о ч ц о П  п и  и г е р с ' и ч а т о й  1К'1Н‘ д а ч е 1 ! ;  6  —  с  м - ' и о с р е д о т п с п -  
п ы м  п р и с о с д и и с ' М Ш ' М  г п Г | к о г о  в .1 л а  к  э л о к т р о д и м г а т с . ' п о ;  п  с  п р о м г и ' . у -  

T O ' i i i o i i  к . п ш о р е м с м п п й  1К'1>ода'К‘ 11

друга способом передачи вращения валу (рис. 1). 
Дополнительные передачи в приводе необходимы  
в тех случаях, когда скорость вра.щепня электродвп- 
гателе!! не соответствует технологическому режиму  
той или HHoii сборочной операции.

Станки с гибким валом имеют незначительную  
массу и ра;5.меры, просил по конструкщ т, де1невы, 
экономичны п удобшл в работе. Гибкий 1!ал, осна- 
щеипы11 соответствуюии1М нaкoнeчнiПvo^! с тем ikth 
ин1)ГМ инструмепгом (сверло.м, (ггверткой, ключом 
для ганки или винта, (1>асонным ключом для за х в а ­
та колкового бараипча и т. п.), позволяет осуществ­
лять сборочные работы в трудподоету1П1ых для  
обычного инструмента условиях. Минимальная м ас­
са гибкого вала имеете с ппстру.ментом —  0,5 кг, 
в то время как масса элекгрнфнцпроваппого ручно­
го ипетрумента колеблется в пределах от 1,5 до
2,5 кг. 1'ибкие валы мы приобрели вне фабрики, а

пакоиечпикн и другие элем с 1ггы изготовляются на­
шим ремоиттплм цехом.

Т е X II II ч с с к II е л л и и ы е с т а  п к о п

М о щ н о сть
к е т ..........................................

Д лина гибкого палл типа 
диа.метро.м 10 м м , м м  . . . 

Д иам етр брони  нала ти па Ы , 
м м :

электродкнгате.]я,

\ п

Tim 1 Tim 2 Тип 3

0,18 0,27 ' 0,27

900-1220 900 1200 900-1200

20,5 20,5 20,5
15 15 15

1400—
1800

500 -600 700— 800

___ 1 _
—• — 1

пнутрепиш ! ............................
С к о р о сть  вращ ен ия гибкого 

1!ала, о б ! м и н ............................

П ередача:
зу б чатая  цилиндрическая

( ' • = 1 : ^ , 7 ) ..........................................................

рем енн ая  ( г = 1:2) ...................

В стайках использованы следующие типы элект­
родвигателей: А О Л  12— 4 (iV =  0,18 кат, п =
=  \AQQ об1мин),  ЛО Л 21— 4 (.V =  0,27 кет, п =
=  1400 об /мин) ,  ЛОЛ 12 2 (Л/ =  0,27 кет, п =
==2800 обj мин)  и ЛОЛ 22— 4 (iV=--=0,4 кат, /г =
=  1400 об!мин).

Электродвигатель станка с гибким валом уста­
навливается на специальной стойке (см. рис. 1 , й п б ) ,  
прикрепляется к сиденью рабочего места (табуре­
та) или к степе помещения, В отдельных случаях 
стойки стайка оснащаются устройством, позволяю­
щим поворачивать электродвигатель с гибким валом 
вокруг осп стойки па 360°. Подобного рода устрой­
ство показано па рис. 1,я.  Пе нсключена возмож­
ность изготовления и передвижных станков.

Включаегся и в1>1к.’ночается сгаиок посредством 
ножного педального механизма, сблокированного с 
пусковым кноночны.м ycTpoiicTBOM. Педа.тьное и пу­
сковое кнопочные устройства размещены в корпусе 
oбп^eп коробки и расположены непосредственно на 
полу около рабочего места. При нажатни на педаль

Рис. 2. Гпбкпи 1\:\л с пакоиечниками:
/  - -  п п к о ш ' ч п п к  ДЛЯ  с о с д п п о п п я  с  '-*лект]1(>;и5п г а т ( \ - 1е\ г ;  2 —  г п  

к и п  н:\ \ \  3  —  п а к 0 1 1 1 ' ч п п к  д л я  с о г д п п ^ ' п п я  с  п м с i р у м ' . ' н т о м
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станок включается, а при снятии давления — вы­
ключается.

Соединение конца гибкого вала с электродвига­
телем или с какой-нибудь промежуточной п ереда­
чей, а другого конца —  с рабочим инструментом  
осуществляется с помощью стальных наконечни­
ков (рис. 2 ) .  Гибкий вал вставляется в отверстие,

которое имеется в наконечнике, и припаивается.
Педальный пусковой механизм, труба электро­

проводки и электродвигатель станка заземляются. 
При работе на станке должны соблюдаться общие 
правила по технике безопасности.

Внедрение этих станков позволило облегчить 
труд и увеличить его производительность.

Автоматическое управление шиберами
с. д. Д О БРЫ Н И Н , В. П. Г У Б А Н О В  —  Ленинградский мебельный комбинат

УДК 674.08:621.867.8

В деревообрабатывающей промышленности для берами. Если оба бункера не заполнены, шибер си-
перемещения стружки широко применяются стемы пневмотранспорта работающего станка авто­
системы пневмотранспорта. На Ленинград- матически устанавливается в позицию 3. Стружка

оком мебельном комбинате управление технологи- транспортируется в оба бункера. При заполнении

л,.о '^оаио

; Tpf------ ООО-------- г

Рнс. 1. Схома системы пмеимо- 
транспорта для отбора с т р у ж ­

ки:
1 — стружечный станок: 2 — uiii-

бср; 3 — бункер

ческими потоками струж ­
ки от стружечных станков  
к бункерам сырой струж ­
ки производится автома­
тически с помощью ш ибе­
ров. Технологическая схе­
ма пневмотранспорта 
стружки изображена на 
рис. 1.

Принципиальная элект­
рическая схема управле­
ния шиберами системы  
пневмотранспорта от о д ­
ного станка приведена на 
рис. 2. Схема управления 
шиберами системы пнев­
мотранспорта от другого  
станка аналогична. Схема 
предусматривает два режима

~Afm. $ыкя. 9вщияш utnka t̂ c- квмтвкт- mti Umam

яител»

3*5

a ls '"

в схему dijHKepa N‘t 

S с/ем))^ункера Nt I
■ 1Г 
3P \(IP
11
2P '‘̂ 2 P S3 ^

“ 11'
SP 55

■Ц"
7P 57

Рнс. 2. П ринципиальная электрическая с.хсма управления ш иберами

работы (наладоч­
ный Я  и автоматический Л ) ,  выбираемых п ол ож е­
нием переключателя УП1.  В наладочном режиме  
позиции шиберов изменяются с помощью переклю­
чателя VU2.  В автоматическом режиме управление  
шиберами осуществляется избирательно, в зависи­
мости от числа работающих станков. При одновре­
менной работе двух стружечных станков стружка  
от каждого из них транспортируется по потоку /  
(см. рис. 1) в свой бункер. Подача сырья в станок  
и пневмотранспорт стружки прекращаются при з а ­
полнении бункера.

Когда работает только один из станков, р ас­
пределение транспортируемой стружки по потокам  
осуществляется трехпозиционным управлением шп-

бункера №  1 (или №  2) стружкой шибер занимает  
позицию 2  (или У). Стружка транспортируется по 
потоку / /  (или / ) .  При заполнении бункеров струж­
кой подача сырья в стружечный станок и работа  
пневмотранспорта прекращаются. Если для пото­
ка / /  используют отдельный бункер (№ 3 ) ,  то вме­
сто контактов реле 7Р контроля заполнения бун­
кера №  2 монтируют соответствующие контакты 
реле контроля заполнения бункера Лз 3.

О заполнении бункеров стружкой сигнализи­
руют лампы 1 Л С — 4Л С .  Контроль положения ши­
беров осуществляется бесконтактными выключате­
лями 1 Б В К — ЗБ В К .  Для перемещения шиберов 
применен электрический привод 1Д,  управляемый 
реверсивным магнитным пускателем 1КВ, 1КН.
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Использование отходов брикетированной полировальной пасты
А. Л. К О Р О Б О Ч К И Н А , Л. Я. ГУ Л И Н А  —  М М С К  №  2

Н а M o c k d d c k o m  ордена «Знак Почета» мебель-  
но-сборочном комблыатс №  2 внедрен в про­
изводство прогрессивный метод полирования 

полиэфирных покрытий на многобарабанных стан­
ках проходного типа.

Использование многобарабанных полироваль­
ных станков стало возможным после того, как М о­
сковский комбинат мебельных деталей начал выпу­
скать брикетированные пасты для мебельных пред­
приятий по рецептуре и технологии, разработанным  
Московским лесотехническим институтом.

Однако в связи с конструктивными особенно­
стями станков в процессе работы использовался че 
весь брикет: часть его до последнего времени шла в 
отходы.

Центральная заводская лаборатория нашего  
комбината разработала режим переплавки куско­
вых отходов пасты, а ремонтно-механический цех 
изготовил бачок (автоклав) для осуществления  
этой операции.

В настоящее время на комбинате выделен уча­
сток, где централизованным порядком отходы бри­
кетированной пасты переплавляются по следую щ е­
му режиму.

УДК 684.59:667.66!

Т ем пература  во здуха  в по.чещ ении, °С  . . . .  Н е ни ж е 18 
О тн о си тел ьн ая  в л аж н о сть  во здуха  в пом ещ е­

нии, % ....................................................................................H f  вы ш е 65
Д авлен и е пара по м ан ом етру , а т м  .......................  1
Т ем пература  нагрева бачка, ° С .....................................  90— 100
П р о д о лж и тельн о сть  плавки , ч .....................................  1 ,5 — 2 ,0
П р о д о лж и тельн о сть  о сты ван и я  пасты  в ф орм ах  

пр и  тем п ер ату р е  20— 2 3°С , ч .....................................  6— 7

В бачок, имеющий обогреваемую рубашку и 
оснащенный термометром и манометром с редукто­
ром, загруж аю т куски-отходы полировальной бри­
кетированной пасты в количестве 30— 35 кг, затем  
бачок закрывают крышкой и, так оставляют на
1,5— 2 ч, до  получения расплавленной массы. Ж и д ­
кую массу тщательно перемешивают до тех пор, по­
ка она не получается однородной, после чего через 
спускной кран в дне бачка ее разливают по фор­
мам, предварительно смазанным олеиновой кисло­
той или техническим вазелиновым маслом.

Бачок для переплавки полировальной брикети­
рованной пасты долж ен быть оборудован вытяжной 
вентиляцией. При осуществлении описываемой опе­
рации необходимо соблюдать правила техники без ­
опасности. Лиц, не прошедших инструктажа по тех­
нике безопасности, к работе допускать нельзя. По 
окончании переплавки следует перекрыть паровые 
вентили на бачке и на гребенке.

На комбинате ежемесячно переплавляется от 
200 до 800 кг  пасты.

&  fifto e K ffiH b tx  и ш и н ш н (1 /н а х

Обзор работ института «Укртпромебель»
УДК 684(477).001.1

С овременное производство мебели в условиях  
его специализации и концентрации должно  
базироваться на изготовлении мебельных д е ­

талей и элементов, готовых к монтажу, с многооб­
разным варьированием форм в зависимости от 
функциональных и эстетических требований.

Институт «Укргипромебель» широко применяет  
метод серийного проектирования. Основа этого м е­
тола — создание наборов или отдельных мебельных 
изделий на базе единых конструктивных решений. 
Широкая вариантность достигается применением  
различных компоновок, разнообразных сменных 
деталей, комплектующих изделий и всевозможных  
способов облицовки и отделки.

На рис. I представлен набор корпусных и зде­
лий для общей комнаты (серия допускает 12 вари­
антов компоновок), изготовленный на основе щи­
тов 33 унифицированных типоразмеров.

Одновременно с разработкой новых образцов  
институт занимается усовершенствованием наборов  
мебели и отдельных изделий, хорошо зареком ендо­
вавших себя в промышленности н пользующихся  
повышенным спросом населения. Существующие  
образцы улучшаются с учетом развития жилищ но­
го строительства, внедрения новых конструктивных

синтетических материалов и прогрессивной техноло­
гии, а также совершенствования унификации узлов 
и деталей.

Удовлетворение спроса населения на мебель в 
определенной степени связано с прочностью и дол­
говечностью конструкций мебели, внедряемых в 
производство. Исследования, проведенные институ­
том, показали, что прочность изделий, а следова­
тельно, и срок их эксплуатации могут быть значи­
тельно увеличены. На основании опытов были со­
ставлены сборники руководящих технических мате­
риалов с учетом упорядочения узлов и соединений 
мебели, которые долл<ны обеспечить прочность и 
долговечность мебельных изделий в условиях 
эксплуатации.

Разборность конструкций мебели — один из 
факторов, позволяющих перейти к технологической 
специализации предприятий и получить значитель­
ный экономический эффект при транспортировке 
изделий.

Применение в разрабатываемых конструкциях 
мебели унифицированных узлов, соединений и де­
талей обеспечивает необходимые условия для цент­
рализации раскроя листовых древесных материа­
лов; система посадок позволяет применять типовое
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присадочное оборудование, типовые калибры, ш аб­
лоны и приспособления, уменьшать количество кре­
пежной фурнитуры.

Важнейшая проблема промышленности —  эко-

Рис. 1. Н абор корпусны х изделий для  общ ей ком наты

номия древесины, особенно остродефицитного шпо­
на твердых лиственных и ценных пород. В конце 
восьмой пятилетки институт разработал оборудова­
ние для имитации текстуры древесины на щитах  
способом многоцветной глубокой печати. Созданы  
и переданы предприятиям (Свалявскому лесопиль­
ному комбинату, Мукачевскому и Ворошиловград-  
скому мебельным комбинатам, Тересвянскому  
ДОКу и др.) имитационные печатные машины.

В 1970— 1971 гг. институтом совместно с 
ВНИИДМАШем разработана техническая докумен­
тация новой печатной маши11ы и передана для и з­
готовления машины станкостроительной промыш­
ленностью-

Технические данные машины: длина обрабаты ­
ваемых щитов —  400— 2000 мм, ширина —  220—  
900 мм, толщина — 4— 50 мм,  количество текстур­
ных цилиндров — 2, скорость подачи — 9—  
36 MjMUH,  установленная мощность электродвига­
телей —  30 кет, габаритные размеры машины —

изготовлено и поставлено мебельным предприя­
тиям. Экспериментальная фабрика объединения 
«Укргипромебельпром» изготовляет текстурные 
цилиндры к печатным станкам, что позволило пол­

ностью удовлетворить в настоя­
щее время потребность ме­
бельных предприятий Украины 
и других республик.

Один из путей совершен­
ствования мебельной промыш­
ленности — улучшение техно­
логии на базе  применения но­
вых полимерных материалов. 
На ряде предприятий респуб­
лики с помощью института ор­
ганизовано производство ящи­
ков из ударопрочного полисти­
рола (рис. 2 ) ,  ножек корпус­
ной мебели из полипропилена, 
волокнита или других пласт­
масс. В зависимости от техно­
логии изготовления стоимость 
ящика составляет от 1 р. 10 к. 
до 2 руб., стоимость ножки — 
от 19 до  24 коп. Применение в 
мебели 1 млн. пластмассовых  
ящиков и ножек позволит сэко­
номить около 1500 древе­
сины.

3 показан детский табурет из сополи-

Рис. 2. Ящик из ударопрочного полистирола

7020 X 2000X 1300  мм.  На протяжении 1972— 1975 гг. 
80 комплектов такого оборудования долж но быть

На рис. 
мера стирола.

Мебельные пред­
приятия республики, 
получающие эти из­
делия для комплек­
тования своей про­
дукции, заинтересо­
ваны в расширении 
таких поставок.

Высококач е с т- 
венным настилочным  
материало.м для мяг­
кой мебели является 
губчатая резина (из 
латекса). Однако  
она так же, как пено­
полиуретан, деф и­
цитна, и потребность  
производства мягкой
мебели в этих материалах полностью не удов­
летворяется. Чтобы разрешить эту проблему, 
институт разработал технологию и оборудование  
для изготовления гуммированных настилочных м а­
териалов — формованных блоков из отходов щети­
ны, синтетических волокон и древесной шерсти. 
Оборудование опытно-промышленной поточной ли­
нии изготовлено экспериментальной фабрикой объ ­
единения «Укргипромебельпром» и смонтировано 
на фабрике «Днепромебель» в г. Днепропетровске. 
Производительность линии —  600 т в год, установ­
ленная мощность электродвигателей —  58,8 кет, га­
баритные размеры линии —  56,5X3,8X3,7  м.

Технологическая схема производства гуммиро­
ванных настилочных материалов включает следую­

Рис. 3. Д етский  табурет  из со­
полим ера стирола
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щие операции: резку на штапель; влажно-тепловую  
обработку; рыхление, разработку комков; чесание; 
формирование волокнистого холста; иглопрокалы- 
вание (механическое скрепление); нанесение л а ­
текса, сушку, вулканизацию; резку на блоки, под-  
прессовку; резку на элементы.

Определенный интерес для мебельщиков пред­
ставляет одна из последних разработок институ­
та — облицовочный материал, дублированный пено­
полиуретаном толщиной 5 — 1 0  мм  (подробнее об  
этом см. журн. «Деревообрабаты ваю щ ая промыш­
ленность», 1972, №  3).  В институте «Укргипроме- 
бель» для производства таких материалов высоко­
частотной сваркой создана установка, которая 
внедряется на фабрике «Днепромебель». К ол еба­
тельная мощность рекомендованного высокочастот­
ного генератора —  16— 25 кет, удельное давление  
на сварной шов —  3— 6 кгс/см"^, частота колеба­
ний — 27,12; 40,58 Мгц,  время сварки —  2— 5 сек,  
время выдержки — 3—4 сек.

Институт «Укргипромебель» в настоящее вре­
мя выполняет разработки по специализации и кон­
центрации производства для предприятий объеди­
нений «Львовдревпром», «Одессадревпром», «Харь- 
ковдревпром» и Ровенского производственного объ­
единения.

На протяжении ряда лет институт оказывает 
помощь предприятиям, разрабатывая проекты упо­
рядочения технологии и механизации производства 
в существующих цехах с внедрением нового типо­
вого и высокопроизводительного нетипового обору­
дования. В результате внедрения этих разработок  
в производство повышается общий технический 
уровень предприятий, на 70— 90%' увеличивается 
объем продукции без существенного изменения по­
лезных площадей.

Е. С. Левандовский,
гл. инженер Укргипромебели

О производстве мебельных пружинных блоков
А. Н. ЧЕЛ И Н Ц ЕВ  —  В П К Т И М

Мебельная промы ш ленность еж егодно изготовляет несколь­
ко м иллионов блоков двухконусны х пруж ин и пруж ин 
непрерывного плетения д л я  м ягких элем ентов мебели, 

расходуя д л я  этой цели десятки  ты сяч тонн вы сокоуглеродис­
той пруж инной проволоки II класса  по ГО С Т 9389— 60.

К ачество м ебельны х пруж инны х блоков не всегда бы вает 
удовлетворительны м . З а  последнее врем я во В П К Т И М е бы ла 
испы тана несущ ая способность (главны й показател ь  качества) 
51 блока разны х разм еров и р азны х  предприятий-изготовите- 
лей. В результате оказалось, что несущ ая способность б о л ь­
ш инства блоков не соответствует требуем ой. О на либо зн ач и ­
тельно ниж е, либо значительно вы ш е норм альной (70 к гс ),  х о ­
тя  технические возм ож ности оборудования, на котором  они 
изготовлялись, позволяю т вы пускать пруж инны е блоки хор о ­
шего качества.

Попробуем р азо бр аться  в причинах производства п р уж ин­
ных блоков неудовлетворительного качества. С этой целью  
рассмотрим основные ф акторы , от  которы х оно зависит. Д л я  
удобства обьединим  эти ф акторы  в группы: конструктивны е, 
технологические и эксплуатационны е.

Ф акторы , входящ ие в первую  группу, связан ы  с расчетом  
и конструкцией блоков. И звестно, что конструкции блоков с о ­
здаю тся только на основании известны х аналогов, с учетом опы ­
та их эксплуатации и изготовления. Д о  сего вре.мени нет ис­
пользуемого в практике м етода расчета пруж инны х блоков, 
представляю щ их собой весьма слож ны е системы. П оэтом у ни 
проектные организации, ни предприятия, вы рабаты ваю щ и е д а н ­
ную продукцию , пока не м огут со зд авать  оптим альны е по з а ­
тр атам  м атериалов и труда пруж инны е блоки с зар ан ее  з а д а н ­
ными парам етрам и, которы ми определяется  их качество; не м о ­
гут оперативно, расчетны м путем проверять, а при необходи­
мости и изменять техническую  характеристику  блоков, их кон ­
струкцию  и т. д. Т ак как  конструктивны е ф акторы  м ало  и зу ­
чены, у правлять ими очень слож но, что, несомненно, о три ц а­
тельно сказы вается  на производстве блоков. В связи  с этим 
ВПКТИ.М  после выполнения больш их опы тно-конструкторских 
работ выпустил в свое время руководящ ие технические м ате ­
риалы  (РТ М ) на все типоразм еры  блоков, которы ми предприя-
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тия-изготовители долж ны  пользоваться. О днако указанны е ма­
териалы  не отвечаю т в полной мере на все вопросы, возникаю ­
щ ие при постоянно м еняю щ ихся условиях производства.

Н еобходим о более ш ирокое проведение научно-исследова­
тельских, расчетны х и опы тно-конструкторских работ в области 
создания новых конструкций пруж инны х блоков.

К технологическим ф акторам , влияю щ им на качество бло­
ков, относятся, например, использование некондиционных ма­
териалов, неточное ф орм ообразование деталей  и изделия в це­
лом , наруш ение реж им ов стабилизации и терм ообработки пру­
ж ин, несоблю дение требований  к  сборке блоков, их транспор­
тировке, хранению  и т? п. Д ан н ы е факторы  имею т наибольшее 
влияние на качество блоков. К ак  показали  исследования, сум­
м арное влияние наруш ений технологического процесса может 
привести к  сниж ению , например, п о казателя  несущей способ­
ности блоков на 40% и более. Чтобы  исключить это, необходи­
мо осущ ествлять входной контроль м атериалов, четко организо­
вать производство и технический пооперационный контроль, а 
т ак ж е  соверш енствовать оборудование и обеспечить предприя­
тия мерительны м контрольны м  инструментом и приспособле­
ниями.

Н аруш ение разм еров  пруж ин, к ак  правило, влечет измене­
ние их осевого усилия. Так, если в результате  р азлад ки  нави- 
вочного авто м ата  (что часто случается при работе с неконди­
ционной проволокой) меньш ий диам етр пруж ины  увеличивал­
ся всего на 2 мм, то несущ ая способность ее ум еньш алась на 
35— 40% .

Ч асты  случаи, когда поставляем ая  для  рам ок блоков плю­
щ еная лента из стали  м арки 65Г не соответствует требованиям 
ГОСТ 10234— 62. П ри использовании такой ленты брак изделий 
доходит до 80— 100%.

Г осстандарт С С С Р долж ен  усилить надзор за  соблюдением 
стан дар то в  на м атериалы , идущ ие в мебельное производство, 
однако  это не о своб ож д ает  предприятия от необходимости осу­
щ ествления строгого и обязательного  входного контроля мате­
риалов.

К  влпяющи.м на качество пруж ин эксплуатационным 
ф акторам , так ж е  м ало изученным, мож но отнести неопреде­
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ленность диапазона эксплуатационны х нагрузок (для  лю дей 
разных весовых категорий одно и то ж е качество  изделий м я г­
кой мебели воспринимается по-разном у), частоту  и х арактер  
циклических эксплуатационны х нагрузок, условия содерж ан и я  
изделий и, наконец, сам ое важ н ое — отсутствие четко р а зр а ­
ботанных требований к ком фортабельности  изделий мягкой м е­
бели.

Чтобы уменьш ить отрицательное влияние этих ф акторов 
на качество блоков двухконусны х пруж ин, В П К Т И М  р а зр аб о ­
тал технические условия на них.

Д ля лучшей п о д го то в к и  работников п р е д п р и я т и й  к Б недре- 

нию ТУ, действие которы х начинается с 1972 г., рассм отрим  
основные показатели качества блоков пруж ин: исполнение, н е­
сущую способность, ж есткость и ф ормоустойчивость.

По каж дом у показателю  устанавли ваю тся термины, еди ­
ницы и способы измерения, норм ативны е требования, техноло­
гические и другие способы обеспечения необходим ого уровня 
показателей в условиях производства.

Исполнение — это показатель, которы м у стан авли вается  
визуально соответствие изготовленного блока требованиям  кон­
структорской докум ентации, т. е. соответствие р азм еров , ф о р ­
мы, состояния поверхностей норм ативны м . В ТУ дается  
таблица возм ож ны х деф ектов формы блоков с допускаем ы м и 
отклонениями.

Несущая способность — это способность блока  пруж ин 
воспринимать в пределах  своей упругой деф орм ации эксп луа­
тационные нагрузки. К ак  известно, блоки пруж ин изготовляю т 
для цельных и составны х, односторонних и двусторонних м яг­
ких элементов мебели. К онструкции блоков весьма р азн о о б р аз­
ны и отличаю тся видом и типоразм ерам и используем ы х п р у ­
жин, способами их сборки, конструкцией окантовочны х рам ок, 
средников и т. п. О днако все они долж ны  иметь несущ ую  спо­
собность не ниж е 70 кгс  (эта  величина установлена 
ВПКТИ.Мом на основании исследований и связан а  со средн е­
статической для С С С Р массой человека). Если этот п оказатель 
намного ниже, то мягкий элемент, в котором применен данны й

Рис. I. Стенд для  испытания мебельных пруж инны х блоков;
I — опорная плита, па которую помещают испытуемый блок; 2 — блок 
пружин; 3 — рама; 4 — винтовой механизм; 5 — гайка-штурвал; 6 — 
измерительная шкала; 7 — приборный диск; S — пружинный динамо­
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блок, не м ож ет воспринять упруго всю нагрузку  от человека. 
В результате последний испы ты вает меньш е удобств  и изделие 
не может считаться мягким. И  наоборот, если несущ ая способ­
ность блока значительно (на 20—3 0 % )  выш е нормы, то мягкий 
элемент становится слиш ком ж естким  и неудобны м.

Н есущ ая способность блока изм еряется  следую щ им о б р а ­
зом. Н а центр рабочей поверхности н акл ады вается  деревянны й 
диск диаметром 250 м м  с  закругленны м и по радиусу  25 мм  
краями (рис. 1). Д и ск  испы ты вает вертикальную  нагрузку , к о ­
торая увеличивается до  тех  пор, пока не исчерпается уп ругая

деф орм ация пруж ин непосредственно под диском. Н аибольш ая 
н агрузка  диска (в кгс) приним ается за  показатель несущ ей 
способности блока.

Ж естко сть  пруж инного блока в ы р аж ает  отношение вели­
чины несущ ей способности Q к соответствую щ ей этой нагрузке 
иеличине его упругой деф орм ации X.

В о В П К Т И М е предлож ено о гратппггь  показатель ж ест­
кости следую щ им пределом;

Z  = <  1 ,4  {кгс 1м м ).

В ерхнее крайнее значение этого предела реком ендуется ис­
пользовать только в обоснованны х случаях , например при из­
готовлении на з а к а з  изделий д л я  сидения. В остальны х слу­
чаях  ж есткость блока  д о л ж н а  быть всегда меньш е 1,4 и коле­
баться  в предел ах  0 ,5 < Z < 1 ,2 .

Ф ормоустойчивость определяет способность блока пружин 
сохранять длительное врем я свою форм у под воздействием 
эксплуатационны х нагрузок. И скаж ение формы блока проис­
ходит в резу л ьтате  остаточной деф орм ации его составны х час­
тей, в первую  очередь пруж ин в тех м естах, в которы х они ча­
щ е и больш е нагруж аю тся. При значительны х деф орм ациях 
блок «проседает».

К ак  показали  исследования, остаточная (т. е. необратим ая) 
деф орм ация блоков пруж ин, изготовленны х в соответствии с 
действую щ им и РТМ , но без стабилизации  их формы (рис. 2), 
м ож ет  достигнуть в первый период эксплуатации 20—25% н а ­
чальной высоты блоков. Э то дел ает  изделия мягкой мебели, в 
которы е вклю чены указан ны е блоки, практически не пригодны ­
ми к дальнейш ей эксплуатации.

О бычно плохую  форм оустойчивость блоков обусловливает 
неправильная технология их изготовления. О статочная деф ор­
м ация пруж ин явл яется  следствием  возникш их в них при н а ­
груж ении  внутренних напряж ений, превыш аю щ их предел про­
порциональности м атер и ал а  проволоки. З а  пределам и пропор­
циональности, к ак  известно, возникаю т у ж е  не упругие, а п лас­
тические деф орм ации , при которы х изделие не м ож ет восста­
новить полностью  свою  форм у после снятия нагрузки.

У странить такие н ап ряж ен и я  м ож но путем стабилизации 
ф ормы  пруж ин, заклю чаю щ ейся б  том, что в пруж инах  техно­
логическим путем создаю т искусственно гарантийны й зап ас  
прочности, при котором  м аксим альное нагрузочное напряж ение 
становится меньш е предела упругости.

И м ею тся различны е методы  технологической стабилизации 
пруж ин. В услови ях  м ебельного производства могут бы ть ис­
пользованы  и у ж е  применяю тся на некоторы х предприятиях 
следую щ ие.

П ервы й м етод состоит в том, что пруж ины  или их блоки 
подвергаю т пятиразовом у  циклическом у сж ати ю  до  соприкос­
новения витков (каж ду ю  пруж ину в отдельности сж им аю т 
вручную , либо все пруж ины  б лока  сж им аю т одновременно в 
специальном  прессе). П ри этом  в проволоке происходит снача­
л а  интенсивное, а затем  более м едленное уменьш ение н ап р я­
ж ений з а  счет уплотнения (н агартовы ван и я) м атериала . В р е ­
зу л ьтате  пластические деф орм ации  исчезаю т или зам етно 
ум еньш аю тся, т. е. ф орм а издели я стабилизируется.

С ледует отметить, что механическое обж ати е  сниж ает д е ­
формацию , но не исклю чает возм ож ности  проявления заметной 
остаточной деф орм ации  пруж ин в продолж ение всего времени 
их эксплуатации . П оэтом у описанны й м етод стабилизации пру­
ж ин  применяю т то гда , к о гд а  по каким -либо причинам нельзя 
использовать второй, более прогрессивный.

В торой м етод состоит в том, что пруж ины  перед сборкой 
в блок подвергаю т терм ообработке — отпуску, достигая этим
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кай хорош ей стабилизации формы и разм еров, так  и з 11ачИ1'С'Ль- 
ного увеличеиия их несуще)! способности (от 15 до 40%  в з а ­
висимости от конструкции н разм еров  пруж ин).

Н а  рис. 2 показан  эф ф ект стабилизации пруж ин методом 
циклического о бж ати я  (кривая  / )  и методом терм ообработки 
(кривая  2 ). П реим ущ ество второго м етода очевидно.

23

I
Рис. 2. С таби лизация высоты двухконусны х 
пруж ин методом циклического нагруж ения;
/  — остаточные деформации пружин нетермообра- 
ботанных; 2 — то же, термообработанных при 

Т =  275% t =  20 мин
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7 г  3  4 5  10 100 500 1 тыс.
Количестдо циклов сж а т и я  L

Н екоторы е практики считаю т, что холодновиты е п р у ж и ­
ны, изготовленны е нз натентированпой пруж инной проволоки 
II класса (ГО С Т 9389— 60), не п о д леж ат  терм ообработке. При 
этом они руководствую тся указан ием  стан д ар та  о том, что 
пруж ины, навиваем ы е из данной проволоки в холодном  состоя­
нии, не подвергаю тся закалке . О днако  это неверно, т ак  к ак  под 
терм ообработкой пруж ин в данном  случае надо  поним ать их 
отпуск, а не закалку .

И сследованиям и установлено, что блоки, к ак  правило, об­
л ад аю т хорош ей форм оустойчивостью , если их пруж ины  п о д ­
вергнуты соответствую щ ей терм ообработке (см. ж урн . « Д ере­
вообрабаты ваю щ ая промы ш ленность» №  8 за  1969 г. и специ­
альную  И нструкцию  №  И  08.01— 68 по тер.мообработке м е­
бельных пруж ин, разработанную  В П К Т И М ом ). Р езу л ьтаты  
данны х исследований внедрены  на Ш атурском  мебельном к о м ­
бинате и других предприятиях.

М етод определения формоустойчивости блокоь oiiilOaH В 
ТУ, упрощ енно ж е  при производстве блоков формоустойчи- 
вость их м ож но устанавли вать следую щ им образом.

Н а центр рабочей поверхности блока наклады вается опи­
санный выш е диск, которы й три р аза  подряд вдавливаю т в те­
ло блока, сж и м ая  нослодшп”! до  соприкосновения витков пру­
жин или их соедш ш тельпы х спиралей. Разница высот блока, 
изм ере1ш ых в  его центре до  и после нагруж ения, не должна 
составлять более 5% от первоначальной высоты (см. рис. 1).

Ф ормоустойчивость м ож но легко установить и другим ме­
тодом . И з блока  вы деляю тся (вы плетаю тся) 2—3 пружины. 
К а ж д ая  из них сж им ается  до о тказа  5 раз. Разница высот 
пруж ин, измеренны х до и после сж атий, не долж на составлять 
более 5% от первоначальной высоты пружин.

Д л я  успеш ного внедрения в производство ТУ па блоки
двухконусны х пружин необхо­
димо осущ ествить следующие 
мероприятия:

1. О тладить оборудование 
для изготовления пружинных 
блоков в строгом соответствии 
с требованиям и технической до­
кументации — РТМ , инструкций 

и т. п.
2. П риобрести или изготовить своими силами оборудова­

ние (электропечи со вспом огательны м и механизм ам и) для тер­
м ообработки двухконусны х пруж ин, при этом следует руковод­
ствоваться  разработанной  В П К ТИ М ом  Инструкцией 
№  И 08.01— 68 по терм ообработке мебельны х двухконусных 
пруж ин в электропечах.

3. П риобрести или изготовить недостаю щ ие инструменты 
и приспособления д л я  пооперационного контроля производства 
и определения показателей  качества вы пускаем ы х блоков.

4. И зготовить контрольны е образцы  (эталоны ) пружинны.х 
блоков и их составны х частей и оборудовать ими рабочие 
места.

5. О рган изовать места хранения и обеспечить средства 
транспортирования готовы х блоков в соответствии с требова­
ниями ТУ.

ЬтысЮтыс. иОгысШтыс.

ИН Ф ОРМ А ЦИЯ

Совещание работников промышленности древесноволокнистых плит
Минлеспром СССР, Минбумпром и Центральное прав­

ление НТО бумдревпрома в феврале 1972 г. провели на 
Нелидовском деревообрабатывающем комбинате (Кали­
нинская обл.) совещание по увеличению мощностей дей­
ствующих предприятий, выпускающих древесноволокни­
стые плиты.

Открывая совещание, зам. министра лесной и дере­
вообрабатывающей промышленности В. М. Венцлавский 
говорил об изыскании внутренних резервов производства и 
увеличении мощности предприятий древесноволокнистых 
плит путем модернизации оборудования и внедрения пере­
довой технологии — как о важнейшей задаче в свете по­
становления ЦК КПСС об опыте работы партийной орга­
низации и хозяйственного руководства Московского (Под- 
резковского) экспериментального завода древесностру­
жечных плит и деталей.

Основным направлениям развития производства дре­
весноволокнистых плит в девятой пятилетке и анализу 
работы Подрезковского завода был посвящен доклад на­
чальника Производственного управления промышленно­
сти древесных плит Минлеспрома СССР Ф. Т. Гаврило­
ва. Опыт работы цехов древесноволокнистых плит Нели­
довского, Нововятского, Ляминского и других комбина­
тов показал, что есть существенные резервы увеличения

выпуска продукции. Отделка плит в значительной мере 
поднимет фондоотдачу наших предприятий. Начато строи­
тельство четырех новых заводов по отделке древесново­
локнистых плит новыми синтетическими материалами.

О путях интенсификации технологических процессов 
производства древесноволокнистых плит совещанию доло­
жил директор ВНИИдрева (объединение «Союзнаучплит- 
пром») В. И. Бирюков. Серьезным тормозом в развитии и 
интенсификации мокрого способа производства древесно­
волокнистых плит является значительное потребление 
свежей воды, сброс сточных вод и необходимость строи­
тельства дорогостоящих очистных сооружений. В послед­
нее время предприятия все чаще в качестве отвердителя 
смолы стали применять железный купорос, который по­
зволяет смягчить режимные параметры горячего прессова­
ния и закалки плит. Резкое увеличение мощности дейст­
вующих предприятий может быть достигнуто лишь путем 
значительного сокращения цикла горячего прессования. 
Одно из направлений сокращения цикла — перевод цехов 
ДВП на сухой способ производства.

Об обеспечении действующих предприятий проектно­
сметной документацией для увеличения мощности говори­
ли А. И. Ожопш (Гипролеспром) и Е. Ш. Поморжанская 
(Гипродрев). Опытом проведенной реконструкции цехов
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гдревесноволокнисты х лллт п од сл п л и сь  М. М . Петров (д и ­
ректор Нелидовского ДОКа), Е. В. Круковскис (гл. инже­
нер Григишкского опытно-бумажного комбината), М. Г. 
Вышегородцев (Ляминский ДСК), С. В. Русских (гл. инже­
нер Нововятского комбината древесных плит №  41).

В принятом совещанием решении рекомендуется 
продолжить изучение опыта работы подрезковцев и твор­

чески применить его на всех предприятиях древеснова- 
локнистых плнт. За основу для модернизации технологи­
ческих участков действующих цехов принять опыт Нели­
довского ДОКа, Ляминского ДСК, Григишкского ОБК и 
других предприятий, а также рекомендации объединения 
«Союзнаучплитпром» по интенсификации технологическо­
го процесса.

Синтетические клеи в деревообработке

Ш

Критика и библиография

ирокое использование синтетических смол в качестве 
клеящ их вещ еств имеет реш аю щ ее значение д л я  п о д ъ е ­
ма технического уровня производства древесностру- 

жечных плит и строительны х деталей , ф анерного и м ебельного 
производств.

Поэтому вы ход в свет книги Р. 3. Темкиной «С интетиче­
ские клеи в деревообработке» (второе издание)*  является  
весьма своевременным.

Основное внимание автор  уделяет ф еноло-ф орм альдегид- 
ным и мочевино-формальдегидны м смолам  и клеям  на их осно­
ве: это вполне законом ерно, т ак  к ак  сейчас в дер ев о о б р аб а ­
тывающей промыш ленности использую т преим ущ ественно эти 
материалы. В главе  5 приведены  сведения о новы х ви дах  фе- 
ноло-формальдегидных клеев (м ногокомпонентны х), которы е 
имеют ряд  преимущ еств по сравнению  с однокомпонентнымн.

В главе 6 подробно описаны  технология получения и свой­
ства м очевино-ф орм альдегидны х (карбам идны х) смол и 
клеев.

Много вним ания в книге уделено производству и свойст­
вам связую щ их д л я  древесноструж ечны х плит — этих в а ж ­
нейших и перспективны х древесны х м атериалов.

Автор обобщ ил наиболее важ н ы е работы  по пром ы ш лен­
ному производству синтетических смол д л я  склеивания д р ев е ­

* р. 3. Т е м к и н а. Синтетические клеи в деревообработке, изд. 2-е, 
испр. и доп. м., сЛесная промышленность», 1971, 288 стр., цена 1 р. 18 к.

Издано в ГДР
Новая книга по технике и технологии лесопиления

(A utorenkollektiv, S ag ew erk stech n ik . L eipzig . F ach b u ch v e rlag ,
1971, S. 278, Abb. 226, T ab. 24) подготовлена к печати к о л л ек ­
тивом специалистов деревообрабаты ваю щ ей промы ш ленности 
из Д рездена под руководством  до к то р а  Р . Ф иш ера. И здан ие  
содержит разнообразны е сведения об оптим альны х способах 
раскроя сырья, о м еханизированны х устройствах, р асч етах  р е ­
жимов работы  оборудования, рациональном  содерж ании  р е ­
жущего инструмента и уходе за  иим.

В начале книги дан  краткий  обзор истории разви ти я  тех ­
ники лесопиления и динам ики прои зводства пилопродукции в 
послевоенные годы. О писано исходное сырье —  круглы е ле­
соматериалы и приведена его характеристика. Б ольш ое вн и м а­
ние уделено видам  пилом атериалов, многочисленным тр еб о в а ­
ниям, предъявляем ы м  к их обмеру, сортировке и вы браковке.

О борудование описано в связи  с работой  новейш их 
средств автом атизации  поточных линий.

Д остаточно полно освещ ены прогрессивные м етоды  с к л а ­
дирования лесопродукции, внутри- и м еж цеховой транспорт. 
Значительную часть книги заним аю т описания средств м алой 
механизации, вспомогательного инструм ента, измерительны х 
приборов.

О тдельны е разделы  книги излож ены  в ф орм е толковы х 
словарей (термин —  определение —  иллю страция).

Четкие ш триховы е рисунки и схемы, сопровож даем ы е во 
многих случаях табличны ми подробны м и расш иф ровкам и  ос­

сины и результаты  исследований, выполненных Ц Н И И Ф ом  и 
другим и научно-исследовательским и учреж дениям и.

Н овы м и м атериалам и  дополнены  главы , посвящ енные со­
временным теориям  адгезии, технологии получения и свойст­
вам  ф еноло-ф орм альдегидны х, резорцино-форм альдегидны х, 
карбам идны х, эпоксидны х и других синтетических клеев. Р а с ­
смотрен м еханизм  отверж ден ия клеяш чх смол.

В книгу вклю чены так ж е  данны е иб основных свойствах 
некоторы х клеев зарубеж н ого  производства.

К  числу недостатков издания м ож но отнести недостаточ­
ное освещ ение условий и реж им ов склеивания поливинилаце- 
татны м и эм ульсиям и, которы е нах о дят  все больш ее примене­
ние в производстве мебели.

Е сть в книге и неточности. Н а  стр. 27 говорится, что «мо­
леку л а  состоит из ... полож ительно заряж енн ого  ядр а  и ... от­
рицательно зар яж ен н ы х  электронов». П равильнее было бы д а н ­
ное определение применить к  атому, а не к молекуле; на 
стр. 157 следует читать, что ф орм альдеги да вы деляется мень­
ше, а  не больш е, как  это  сказано  у автора.

В заклю чение м ож но сказать , что книга будет полезна для 
студентов лесотехнических вузов и всех специалистов, работаю ­
щ их в области  деревообработки  и склеивания различны х д р е ­
весны х м атериалов.

Ю. В. Васечкин
(Л есотехническая академ ия им. С. М. Кирова)

новны х позиций (номер, название, назначение, особенности), 
м ож но считать удачной находкой авторов.

К нига предназначена для  инженерно-технических работн и­
ков предприятий, м астеров, рабочих высокой квалиф икации и 
преподавателей  лесотехнических учебных заведений.

Экономика в деревообработке (D. Zem m rich. O konom ie 
H olz. F ach b u ch v erlag . Leipzig . 1971. S. 223. Abb 63, Tabb. 41).

О бъем  издания около 20 печ. л.; оно посвящ ено вопросам 
экономики деревообрабаты ваю щ и х производств.

В книге рассм атриваю тся вопросы  специализации и коопе­
рирования деревообрабаты ваю щ и х и мебельных предприятий, 
даю тся структурны е схемы м еж отраслевы х и внутриотрасле­
вых связей, анали зируется  ком плекс организационно-техниче­
ских мероприятий по дальнейш ем у подъем у социалистической 
экономики на лесопром ы ш ленны х предприятиях: соверш енст­
вованию  планирования и управления производством ; коопери­
рованию , концентрации и специализации производства; повы ­
шению уровня м еханизации  и автом атизации; оптимизации 
исследовательских и проектных р абот  с целью  лучш его ис­
пользования сы рья, оборудования и увеличения фондоотдачи; 
улучш ению  организации  и условий труда.

В числе важ нейш их  задач предприятия указы ваю тся: по­
вы ш ение рентабельности  производства; перспективное плани­
рование на основе научного прогнозирования развития отрас­
ли промышленности; повыш ение производительности труда и 
снижение себестоимости продукции; вы пуск вы сококачествен­
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ных изделий, отЬёчаю щ их уровню  мировы х станА артов; устой­
чивое выполнение планов и увеличение объем а экспорта про­
дукции; повыш ение квалиф икации  рабочих и IIT P ; н а д л е ж а ­
щ ая  организация социалистического соревнования.

И нтересны  описанны е в книге варианты  подготовки и пе­
реподготовки производственны х кадров .

О пределенную  ценность представляю т м атериалы  изучения 
трудовы х процессов: детальны е схемы  балан са  времени, а н ал и ­
тические и эксперим ентальны е м етоды  хро н о м етр аж а, норм и­
рования тр у да, расчета и создания прем иальны х ф ондов на 
деревообрабаты ваю щ их предприятиях; составление и ведение 
технологических кар т ; подробны е сведения о товарны х зн ак ах  
и З н а к ах  качества, о деятельности  служ б технического конт­
роля.

П одробно рассм отрены  вопросы ценообразовапня, сн иж е­

ния себестоимости Иродукции и повышения фондоотдачи, Йб- 
лучения и распределения прибыли. П риведены  расчеты  и р е ­
ком ендации по повыш ению  рентабельности предприятий на 
конкретны х прим ерах работы  заводов  и фабрик.

В конце книги отдельно дана  подборка 29 расчетних ф ор­
мул д л я  определения основных экономических показателей 
предприятий: норм потребления, хранения и использования м а­
териалов, уровня автом атизаци и  производства и др. О тдель­
ный словарны й р азд ел  книги содерж ит перечень свыш е 80 ос­
новны х экономических терм инов и их развернуты е определе­
ния. К ром е того, имеется у к азател ь  около 700 ключевых слов.

К нига рассчитана на производственников, повышающих 
свою квалиф икацию , преподавателей  и учащ ихся техникумов.

К анд. техн. наук Э. А. Павлов

J ^ e ф e fu l /н u

На международной выставке «Стройматериалы-? 1»
с  9 по 22 сентября прош лого года в 

■Москве бы ла откры та вы ставка «Строй- 
м атериалы -71». В ней приняли участие 
многие зарубеж н ы е фирмы, п редставив­
шие новое оборудование и м атериалы  
для деревообрабаты ваю щ ей и мебельной 
промыш ленности.

Ш вейцарская ф ирм а «Ш тейнемап» 
(U lrich  S te in em an n  AG) п о к азал а  ряд  
новых станков д л я  отделки древесины  и 
д ля  имитационной отделки плит. О тде­
лочная линия ф ирмы  вклю чает вал ьц о ­
вый станок д л я  нанесения ш патлевки, 
трехцветный печатный станок с эл ект­
ронной приводкой, лаконаливную  м аш и ­
ну с вакуум ной системой циркуляции 
л ака  (рис. 1) ,  ш лиф овальны е станки для 
обработки лакированны х поверхностей и 
щ еточные маш ины для  эф ф ективной очи­
стки поверхностей от пыли. Ф ирмой р а з ­
работаны  новые конструкции станков для

Рис. 1. Л ак о н ал и в н ая  м аш ина фирмы 
«Ш тейнеман» с вакуум ной системой 

циркуляции л ак а

отделки деревянны х поверхностей. К  ним 
относятся лакон аливная м аш ина «бип­
лан» д л я  отделки реек, планок, проф и­
лей и т. д. П одаю щ ий механизм  ее по­
зволяет одноврем енно отделы вать не­
сколько деталей . С танок К Д М  п р едн а­
значен для  нанесения печатного рисунка 
и лакирования кром ок щ итов и деталей  
(рис. 2). М акси м альн ая ш ирина отделы ­

ваем ы х деталей  — 1G0 мм. С танок м о ж ­
но использовать в лабораторны х  услови­
ях. К ром е того, ф ирм а вы пускает о т ­
дельны е станки и линии д л я  ш ли ф о ва­
ния и полирования лаки рованн ы х д е т а ­
лей, а т ак ж е  суш илки и суш ильны е ту н ­
нели д л я  суш ки лаковы х покрытий.

вы борку пазов  на древесноструж ечны х 
щ итах  под углом 90° до облицовочного 
слоя (рис. 3 ), затем  паз промазы вается

Рис. 2. П ечатны й станок для 
нанесения текстурного ри­

сунка на кромки щ итов

З ап ад н о гер м ан ская  ф ирм а «Л еб- 
ринк» (In g . W . L ehbrink ) п о к азал а  на 
вы ставке станки  д л я  изготовления ф у тл я­
ров телевизоров, радиоприем ников, я щ и ­
ков, рам ок , а  т ак ж е  лю бы х корпусны х 
изделий из древесноструж ечной плиты, 
облицованной виниловой пленкой, н а т у ­
ральны м  или синтетическим ш поном и 
другим и пленочными м атериалам и. П р е­
цизионный ф резерно-пазовальны й усо- 
вочный станок м арки W L30 производит

Рис. 3. С хем а вы борки паза  на фрезерно- 
пазовальном  станке фирмы «Лебримк»

клеем и деталь, пройдя пазовальны й ста­
нок, склады вается , приобретая форму 
корпуса. П оскольку толщ ина облицовоч­
ного слоя очень невелика, требуется вы­
со кая  точность вы борки паза. Сборные 
конические ф резерны е головки, снабж ен­
ные подрезателям и, обеспечиваю т точ­
ность вы борки усовочных пазов на щите. 
В случае облицовки щ ита натуральным 
ш поном в м естах, соответствую щ их па­
зам , с обратной стороны приклеивается 
б у м аж н ая  лента, которая  снимается пос­
ле склейки корпуса. С танок снабжен 
пятью  ф резерны м и головкам и, установка 
которы х регулируется. С корость подачи 
20— 30 mImuh, толщ ина обрабаты ваемы х 
щ итов 10—30 мм.

Н а вы ставке было показано много но­
вы х синтетических м атериалов, применяе­
мых в строительстве и для  внутреннего 
оборудовани я интерьера. Ф ранцузская 
ф ирм а «О сседа-Рей» представила р я д  из­
делий из м атериала  «нолирей» — пленки 
с текстурны м  рисунком древесины, при­
м еняем ой для  облицовки мебели и вну­
тренних панелей зданий. Ф ирм а выпуска­
ет  так ж е  надувную  мебель из прозрач­
ной пленки «нолирей».

Ф инская промы ш ленность предста­
в и л а  новую  древесноволокнистую  плиту 
«И исулак» с имитационной текстурной 
отделкой  под палисандр, тик, дуб, сос­
ну. Э та плита применяется для  облицов-
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кн стен и перегородок, а так ж е  в м ебель­
ной промышленности. Толщ ина ее 3.2 мм, 
объемная масса 1,05 г'сж®. Б л аго дар я  
высокопрочном поверхности плпта ис­
пользуется для отделки мебели общ ест­
венных зданий, корпусов телевизоров и 
радиоприемников, вы ставочной мебели
II т. д.

Ряд отделоч}1ых м атериалов для

древесины  (нитроцеллю лозны е, мелами- 
иоалкидны е, полиуретановы е и поли­
эф ирны е лаки) показала  зап адн о гер м ан ­
ская фирм а «Герберте». Эти лаки могут 
быть бесцветными и подкраш енными, 
глянцевы м и или м атовы ми. Ф ирм а вы ­
пускает так ж е  декоративны е пластики 
(наприм ер, синтетическую  облицовку 
«летрон 881» с печатным рисунком тек ­

стуры  древесины  и прозрачную ), стекло- 
волокиисты]! ЛИСТ0 В011 материал «прег- 
лас», применяемый для облицовки дре­
весноструж ечны х плит и столярных щ и­
тов, облицовочны е материалы  для кро­
мок щ итов тина «стандопаль».

По проспектам и ката­
логам выставки «Строймате-  
риалы-71».
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вы ЗАБИВАЕТЕ ГВОЗДИ?

ТОГДА ПОТРЕБУЙТЕ 
ЕЩЕ СЕГОДНЯ У НАС 
ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ МОЛОТКИ ВеА. 
ВЫ СЭКОНОМИТЕ 
В ВАШЕМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
70% ТРЕБОВАВШЕГОСЯ 
РАНЕЕ РАБОЧЕГО ВРЕМЕНИ.
ВОЗДУХ СОВЕРШАЕТ РАБОТУ1

J o h . F r ie d r ic h  B e h r e n s
207 AHRENSBURG, BRD, BOGENSTRASSE, 43

Ф Е Д Е Р А Т И В Н А Я  Р Е С П У Б Л И К А  Г Е Р М А Н И И
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Запросы  на проспекты и их конин просим н ап равлять  по адресу: М осква, К-31, Кузнецкий мост, 12. Отдел промыш лен­
ных каталогов Г П Н Т Б.

Заявки  на нриобретение товаров тю стр ан н о го  прои зводства  направляю тся организациям и министерствам и ведомствам, 
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Состав водн ого р аствор а ан ти п и р ен а (вес, %): диам - 
монийфосфат — 1 0 — 15, сер н оки сл ы й  ам м оний  — 10 — 
15, вода — 70 — 80. А вторам  вы дано свидетел ьство  
№ 323267 от 13 ию ля 1970 г.

С о с т а в  д л я  п о к р ы т и я  д р е в е с и н ы .  
Автор и зобр етен и я  — Ф. Ф. К уроптев , заявител ь  — Д е­
ревообрабатывающ ий ком бинат Кя 5. В ц ел я х  повы ш ения  
токопроводимости, ул уч ш ени я  кач ества  и  сн иж ен ия  
стоимости отделки, для  об есп еч ен и я  п ож ар н ой  б е зо п а с ­
ности др евеси н у  п ер ед  отделк ой  покры ваю т составом  
из 30—70% ж идк ого  стек ла и  3 0 — 70% воды . А втором  п о­
лучено св идетельство МЬ 323421 от 24 августа  1969 г.

сОткрытия, изобретения, промышленные 
образцы, товарные знаки», 1972, № 1.

П р и с п о с о б л е н и е  д л я  к о н т р о л я  к а ч е с т ­
ва о б л и ц о в к и  и о т д е л к и  д е т а л е й  и спол ь­
зуется главны м о бр азом  для д р ев есн ы х  м атери алов  и 
состоит и з ул ь тр азв ук овы х п р ео бр азов ател ей , со ед и н е н ­
ных с гребенчаты м и волноводам и. У льтразвуковы е п р е­
образователи зак р еп лен ы  в дер ж а т ел я х , н адеты х на  
штангу, сн абж ен н ую  ш калой.

И спользование п р и сп особл ен и я  о б есп еч и в ает  бы ст­
рый контроль к ач ества  отделки . А вторам  и зобр етен и я
В. С. Л ебедеву, И. А. Г олубову, В. В. П анову, Н. С. П ро­
кофьеву и Н. П. К апицы ной вы дано ав тор ск ое св и д е­
тельство № 324172 от 8  ию ля 1970 г.

У с т р о й с т в о  д л я  у б о р к и  г о т о в о й  п р о ­
д у к ц и и  о т  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е г о
с т а н к а .  А вторы  и зо б р ет ен и я  — С. Н. Коваль-Н авроц- 
кий и В. А. А м ош ев. У стройство для  убор к и  готовой  п р о­
дукции, наприм ер  д осок  от д ер ев ообрабаты ваю щ его  
станка, вклю чает направляю щ ий стол, п оперечны й  
транспорт, привод и  п утевы е вы клю чатели. Н аправляю ­
щий стол вы полнен с  ж ест к о  ук реплен ны м и  на общ ей  
оси подпруж иненны м и роликам и и и з  д в у х  ш арнирно  
соединенных ч астей  кулачка, к онтак тирую щ его с  п у те­
вым вы клю чателем п оп ер еч н ого  тр ан сп ор та , на ведущ ем  
валу которого н асаж ен ы  эк сц ен три ч н ы е сек торы  для  
подъема доск и  с  н аправляю щ его стол а  и  ук ладк и  е е  на  
транспортер. Вы дано свидетел ьство  №  324144 от 7 ап р е­
ля 1970 г.

П р и е м н ы й  с т о л  д л я  о т м е р а  д л и н ы  
с о р т и м е н т о в .  А вторы  и зо б р ет ен и я — Э. И. О сокин и
В. Н. Палилов. Заяви тель — С вердловский н аучно-и ссле-  
довательский и нсти тут л есн ой  пром ы ш ленности . П рием ­
ный стол вклю чает р ам у  с  приводны м и роликам и, м е ж ­
ду которы ми ш арнирно устан овл ен ы  на общ ей  тяге вы­
движные упоры . Тяга со ед и н е н а  одним  концом  с  д ем п ­
фером. Стол вы полнен  с  гидроцилиндром  дотяга  и  гид­
равлическим дем п ф ер ом , сн абж ен н ы м  иглой, со ед и н ен ­
ной со ш током гидр оц ил ин др а дотяга. У стройство о б е с ­
печивает точную  остан овк у  и  отм ер  длин  при р аздел к е  
хлыстов равного о бъ ем а . А вторам  вы дано свидетел ьство  
№ 324142 от 27 ап реля  1970 г .

В е е р н а я  в а й м а  д л я  и з г о т о в л е н и я  д е -  
р е в я н н ы х  щ и т о в  п р едл ож ен а  В. А. Даниловы м  
и В. И. П екарским . Вайм а вклю чает стан и н у оси  со  
струбцинами и м ехан и зм  п риж им а, а так ж е м ехан и зм  
фиксации стр убци н , вы полненны й в в иде д в у х  си н х р о н ­
но р аботаю щ их уп ор ов , р асп ол ож ен н ы х на стой ке, у с т а ­
новленной п ер ед  струбци н ам и . С трубцины  св ободн о  
установлены на Одной общ ей  н еподви ж н о см онти рован ­
ной на стан ин е оси  с  пом ощ ью  хом утов , а стан ин а сн а б ­
жена пневм оцилиндром  с  уп ор ом  для п ер ем ещ ен и я  
струбцин с рабоч ей  п ози ц и и  в в ер х н ее  п олож ен и е. В еер ­
ная вайм а повы ш ает п р оизв оди тел ьн ость  и  зан и м ает  
меньшую площ адь. Вы дано св и детел ьство  № 324147 от 
18 августа 1969 г.

М а ш и н у  д л я  о т д е л к и  к р о м о к  щ и т о к  
п р и  и з г о т о в л е н и и  м е б е л и  и зо б р ел и  В. И. Ку­
черук, Н. И. Я рем чук и П. М. Влощ инский (заявитель — 
Киевская м ебельн ая  ф абр ик а им. В ож енко). М аш ина  
включает подаю щ ий тр ансп ор тер , н асос, трубопроводы  
для подачи л акок расочного м атери ала и наливны е го­
ловки с направляю щ им и, вы полненны м и в виде ж ел оба  
с продольны ми п ер егор одк ам и , причем  на одной  и з  
направляю щ их с  е е  вн утр ен н ей  стороны  зак р еп л ен а  
наклонная пластина, к оторая п ер ер еза ет  плоск ость  сте- 
каемой стр уи  покры тия. А вторам  и зобр етен и я  вы дано  
свидетельство № 325042 от 4 м ая 1970 г.

«Открытия, изобретения, промышленные 
образцы, товарные знаки», 1972, № 2.
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Рефераты публикаций 

по техническим наукам

УДК 674.08:621.867.8
Поднять технический уровень пневматического 

транспорта измельченной древесины. Иевлев Н. А., 
Михайлов Г. М. «Деревообрабатывающая промыш­
ленность», 1972, № 4, стр. 3 — 4.

Рассказано об устройствах, которые очищают 
воздух, уходящий в атмосферу, описаны фильтры 
из синтетических тканей, улавливающие пыль.

УДК 674.815-41.05:628.517.2 ^
Снижение шума при эксплуатации рубительной 

машины МРГ-18. Старжниский В. Н., Костюк И. Д. 
«Деревообрабатывающая промышленность», 1972, 
№ 4, стр. 4 —6.

Результаты испытаний, проведенных авторами 
статьи, показали высокую эффективность предло- 
зкенных методов борьбы с шумом рубительных ма­
шин. Небольшое снижение уровня шума на холо­
стом ходу обусловлено влиянием шумового фона, 
создаваемого транспортерами. Описаны конструк­
ции звукоизолирующих устройств. Иллюстраций 3.

УДК 674.053:621.822
О долговечности шатунных роликоподшипни­

ков двухэтажных лесопильных рам. Шабалин Л. А.. 
Зязин В. В. «Деревообрабатывающая промышлен­
ность», 1972, № 4, стр. 6 —9.

Описываются рсобенности работы радиально- 
сферических роликовых подшипников кривошипно- 
гголзунного механизма резания лесопильных рам. 
Авторы пытаются вскрыть причины преждевремен­
ного усталостного выкрашивания беговых дорожек 
и разрушения сепараторов рассматриваемых под- 
пшпников. Иллюстраций 4.
УДК 684.41-416

О характере разрушающих напряжений в гну- 
га-клееных деталях. Артемова В. П. «Деревообра­
батывающая промышленность», 1972, № 4,
сгр. 9 — 11.

Проведенные автором исследования показали, 
что при нагружении гнуто-клееных деталей изгибаю­
щей нагрузкой разрушение может происходить от 
действия нормальных радиальных л  нормальных 
1-ангенциальных напряжений в зависимости от гео­
метрии криволинейных участков. Таблиц 1. иллю­
страций 3. библиографий 7.
УДК 634.0.824.86.001.4

Новый метод испытания клеевых швов на ус­
коренное старение. Хрулев В. М., Шустерзон Г. И., 
Новиков В. И. <Деревообрабатывающая промыш­
ленность», 1972, № 4, стр. 11 — 12.

В отличие от существующих, новый метод ус­
коренного контроля качества соединений древесины 
на водостойких синтетических клеях КБ-3 и ФР-12 
основан на обработке испытуемых образцов в среде 
глицерина. Применение в заводских лабораториях 
нового метода позволит значительно сократить вре­
мя испытаний, существенно уменьшить их трудоем­
кость, а также определять скорость старения клее­
вой прослойки. Таблиц 1, иллюстраций 2.
УДК 674.093:658

Автоматизированная система управления яро- 
изводством пиломатериалов. Соболев И В., 
Гук В. И., Исакова М. Г., Татарко И. Л., Шеме- 
лин А, И., Мунин А. И. «Деревообрабатывающая 
промышленность», 1972, № 4, стр. 13— 16.

Проводимая на Петрозаводском лесопильно­
мебельном комбинате совместно с КарНИИЛПом 
последовательная работа по внедрению АСУ лесо­
пильным производством уже на первом этапе дает 
существенные результаты, выразившиеся в повы­
шении эффективности производства и улучшении 
основных технико-экономических показателей. Ил­
люстраций 1, библиографий 5.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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