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ГАРНИТУР МЕБЕЛИ ДЛЯ СТОЛОВОЙ

Обеденная группа и горка. В ариант  с лаковы м покрытием

Гарнитур мебели для столовой БН-229, разработанны й во 
Всесою зном  п р оектн о -ко нструктор ско м  и техн ологи ческом  ин­
ституте мебели, выполнен в стиле р у сско го  классицизм а и р а с­
считан на изготовление малыми сериями. Э та  работа вы полне­
на проектировщ икам и института в рамках поиска путей р а с­
ширения ассортим ента изделий.

В гарнитур входят горка, сервант, обеденны й стол и стулья. 
Горка —  с щитовыми или стеклянны м и полками за двумя рас­
пашными дверками, остекленны м и в верхней части. Се р ван т —  
с двумя отделениями за распаш ными рамочными дверкам и  
и выходящими на ф асад четы рьм я выдвижными ящиками; 
укомплектован лоткам и-подносам и и кассетой для столовы х  
приборов.

Обеденны й стол —  раздвижной, с трем я вкладными щита- 
м и-крышками. Стул  —  с мягким сиденьем  из двухконусных  
пружин на гибком  основании с настилом; спинка с вкладным 
м ягким элементом .

М ебель изготовляется из древесины  ценных и твердолист­
венных пород. В декоре использованы  накладные резные  
элем енты : розетки и раскладки и резны е профили, выполнен­
ные непо сред ствен н о  на конструкционны х деталях: ножках,
царгах, спинках.

Гарнитур м ож ет быть облицован строганы м  шпоном цен­
ных пород с лаковым покры тием  или окраш ен белой эмалью. 
А вто р  проекта Т. Е. Тихомирова.

, / /

Горка. Основные ра;)меры Серпант и стулья. В ариант с эмалевым покрытием
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По страницам технических журналов
И з м е р е н и е  п о г л о щ е н н о й  э н е р г и и  п р и  

р а д и а ц и о н н о м  о т в е р ж д е н и и  п о л и э ф и р ­
н ы х  п о к р ы т и й  н а  д р е в е с и н е  — Р. Я- Стра 
ковская, А. П. Козырина, Л .  М. Коваленко, В. М. Костен­
ко. Приводятся  м атериалы  экспериментального исследо­
вания в области создания радиационной технологии от­
верж дения  полиэфирных покрытий (Пк) на древесине. 
Преимущ ества  этого способа отверж дения  следующие: 
высокая производительность,  отсутствие катали заторов  
и инициаторов полимеризации; процесс ведется при ком ­
натной температуре  с использованием материалов без 
летучих растворителей; вы сокая экономичность, значи­
тельное сокращение производственных площадей.

П ри водятся  расчетные и экспериментальные данные 
распределения дозы  поглощенной энергии в полиэфирной 
пленке и древесине при облучении пучком ускоренных 
электронов на ускорителе УЭ-0.4М с синусоидально м о­
дулированным пучком, что позволило рещить вопрос о 
вы боре-толщ ины  покрытия. Настоящ ие  исследования, а 
так ж е  работы по выбору материала  покрытия легли н 
основу создания опытно-промышленной линии по произ­
водству деревянных панелей в мебельной пром ы ш лен­
ности.

П р и б о р  д л я  и с п ы т а н и я  и з н о с о с т о й к о ­
с т и  д е к о р а т и в н ы х  л а к о в ы х  п о к р ы т и й . - -  
В. М. Рубштейн, В. Э. Семендуев, И. Е. Пластик, 
Г. Д .  Донде, Л. Д .  Ш майн ( Г И П И  Л К П ) .  Вакуум- 
металлизированные пластмассы сейчас заменили м етал ­
лы и используются в целом ряде  областей промышлен­
ности, в том числе и в мебельной. В статье  описан р а з ­
работанный и изготовленный в Г И П И  Л К П  прибор, оп ­
ределяющий степень истирания нанесенного на пласт­
массу тонкого слоя металла  (алю миния),  а т а к ж е  изно­
состойкость защ итных покрытий, нанесенных на м ет а л ­
лизированную п.тастмассу. Определение стойкости к исти­
ранию на указанном приборе проводилось согласно р е ­
комендации нормами Ф и ат— ВАЗ №  500435 с учетом спе­
цифики износа декоративного лакового  покрытия н езн а ­
чительной толщины (20— 25 мкм). Были испытаны р а з р а ­
ботанные в Г И П И  Л К П  защитные лаки: алкидно-эпо- 
ксидно-меламииовый М Л -267  и полиуретановый УР-268. 
а т ак ж е  итальянский лак  R-2026. Наибольшей износо­
стойкостью обладает  Пк лаком  УР-268, минимальной — 
лаком R-2026. Описанный прибор прост в эксплуатации. 
Заинтересованные организации могут получить в инсти­
туте техническую помощь и документацию.
«Л акокрасочны е м атери алы  и их п рим енение», 1976, Л? 4.

Н о в о с т и  т е х н и к и .  Фанеровка к л еящ аяся  го­
рячим утюгом, выпущена для домашиих поделок ф и р ­
мой «West Vaco» (С Ш А ).  Ф анеровка  выпускается  с к л ее ­
вым слоем, который при нагреве расплавляется .

Г о с у д а р с т в е н н а я  п р е н и я  Ф Р Г  « Г у т е  
ф о р м »  учреж дена  в 1969 г. по инициативе совета по 
технической 'эстетике. Представленные на конкурс изде­
лия подвергаются экспертизе потребительских свойств, а 
затем оценке жюри. В частности, была представлена  м е ­
бель с мягкими элементами, предназначенная дл я  в зрос­
лых н детей. Модели 7058 и 7059. Мебельные элементы 
предназначены в первую очередь для  ж илищ  молодых 
людей. В озм ож н а  м ноговариантная компоновка элем ен­
тов.' Съемные чехлы на «молниях» обеспечивают в о з м о ж ­
ность их стирки.

«Техническая эстети к а» . 1976, № 3—4.
П о д  д е в и з о м  — б о л ь ш е  х о р о ш и х  и 4) з з -  

н ы х  т о в а р о в .  — Ю. Кравченко. В статье-информа- 
ции сообщается  о проведенной в зимние месяцы 1976 г. 
на В Д Н Х  С С С Р тематической выставке, где среди м н о­
гочисленной продукции, представленной более чем 400 
предприятиями и организациями, была продукция и м е­
бельной промышленности. З десь  были собраны 76 н або ­
ров мебели. Перевод  некоторых предприятий отрасли на 
отделочно-сборочный режим работы  с поставкой п олу­
фабрикатов  с баз, где созданы централизованные з а го т о ­
вительные участки, позволил за  годы девятой пятилетки 
отнести 523 изделия к высшей категории качества.

Унификация элементов универсально-разборной и 
стеллаж ной  мебели вдвое сокращ ает  расход м атериалоз ,  
на 28— 30% . Экономит площ адь квартир. П р едставл ен­
ная  на выставке мебель новых конструкций с широким 
применением унифицированных узлов и деталей, с м акси ­
мальным использованием современной фурнитуры и м а ­
териалов, например мебель для  кабинета* «Юбилей», для
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Л Ш Ш М Ш Ш Щ М
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ
МИНИСТЕРСТВА л есн о й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 11 О СНОВАН В А П Р Е Л Е  1952 г. ноябрь 1976

У Д К 6 7 4 :6 5 8 .0 1 2 .2 « 3 1 3 »

Эффективнее использовать лесные богатства — главная задача отрасли!
г. к. СТУПНЕВ —  первый зам еститель м инистра лесной и д еревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности СССР

Осущ ествляя реш ения X X IV  съезд а К П С С , советский на­
род под руковод ством  Ком м унистической партии сделал  
крупный шаг вперед по пути ко м м унисти ческого  стр о и ­

тельства. Годы девятой пятилетки ознам енованы  значительны ­
ми успехам и во всех о бластях ж изни со в етск о го  народа: поли­
тической, эконом ической и социальной.

В ком плексе производительны х сил страны  в девятой пяти­
летке дальнейш ее развитие получила лесная и д е р е во о б р аб а­
тывающ ая пром ы ш ленность. П роизвод ство товарной прод ук­
ции на предприятиях М инлеспром а С С С Р  в о зр о сл о  за пятиле­
тие на 25,8% . П роизводительность труда увеличилась на 2 8% . 
Следовательно, весь п р и р ост производства (2,3 млрд. руб.) по­
лучен за счет роста производительности труда.

В девятом  пятилетии м инистерство о сущ ествл ял о  м еры по 
дальнейш ему соверш енствованию  стр уктур ы  производства, 
ком плексном у и рациональном у использованию  д р евесн о го  
сырья за счет переработки дров, лиственной и н изкокачест­
венной хвойной древесины , отходов деревообрабаты ваю щ и х  
и лесозаготовительны х предприятий.

В озрастаю щ ие потребности народного хозяйства страны  и 
населения в лесом атериалах и в продукции из древесины  
удовлетворялись, главным образом , за сче т уско р е н н о го  р а з­
вития производства эф ф ективны х зам енителей деловой д р е ­
весины: древесны х плит и техн ологи ческой щепы. В р е зул ь­
тате, если в 1970 г. из каждой ты сячи кубом етров заго то вл ен ­
ной древесины  производилось различной продукции на 
40 тыс. руб., то  в 1975 г. —  уж е более  чем на 48 тыс. руб. 
Выпуск эф ф ективны х зам енителей в пе ре счете  на деловую  
древесину составил за годы девятой пятилетки более  чем  
160 млн. м^.

За до сро чн о е вы полнение заданий девятой пятилетки
7 предприятий и организаций наш его м инистерства награж де­
ны орденами С о в е тск о го  С о ю за. Ср ед и  них Н ововятский лыж­
ный комбинат, мебельный ком бинат № 11 «Новгород», М о­
сковский эксперим ентальны й завод д р евесн остр уж ечн ы х плит 
и деталей, тр е ст «Том лесстрой».

Одна из характерны х о собенностей прош лой пятилетки: 
активизация поиска путей повышения эф ф екти вн ости  пр ои з­
водства за счет выявления и использования внутренних р е ­
зервов. В пром ы ш ленности д ревесны х плит о сущ ествлялся  
переход на интенсиф ицированны е техн оло ги чески е  режимы, 
обеспечиваю щ ие увеличение вы пуска продукции на тех ж е  
производственны х площ адях, при той ж е численности рабо­
тающих. И спользуя опыт М осковского  (П о д р езко вско го ) экс­

перим ентального завода др евесн остр уж ечн ы х плит и деталей, 
одобренны й Ц К К П С С , предприятия м инистерства получили за 
пятилетие п р и р ост производственны х м ощ ностей на выпуск 
около 1,5 млн. м^ плит в год, что равнозначно строительству  
13 новых соврем енны х заводов м ощ ностью  по 110 тыс. м .  
С эко н ом л ено  около 200 млн. руб. капитальных вложений.

Технически и организационно реш ены  вопросы  переработ­
ки на техн ол о ги ческую  щ епу практически лю бого  вида древе­
сины. Л есопильщ ики приступили к внедрению  агрегатн ого  м е­
тода переработки бревен с одноврем енны м  получением пило­
м атериалов и технологи ческой щепы. Э ту  м еру нельзя рас­
сматривать изолированно. И м еется в виду в ряде эконом иче­
ских районов тонком ерны й строительны й лес, а такж е балансы  
диам етром  от 12 см и выше направить на агрегатную  перера­
ботку. Э то  позволит, во-первы х, более  рационально исполь­
зовать д р евесн ое сы рье, во-вторы х, сократить нерациональ­
ные перевозки круглы х лесом атериалов, и, наконец, в-треть­
их (по очеред н ости , но не по значим ости), такая мера позво­
лит из о бщ его  баланса лесны х р е сур со в  вы свободить какую -то  
часть то л сто м ер н о го  хвойного пиловочника для переработки  
в качестве сы рья при прои зводстве крупноф орм атной водо­
стойкой фанеры .

О  развитии ф ан ерн о го  производства. Сл е д уе т отметить, 
что в нашей стр ан е  по ряд у спец иф ических условий, к сож а­
лению , ф ан ерн о е прои звод ство развивается в последние годы 
весьм а низкими темпами, технический уровень этой отрасли  
р а стет м едленно. В чем здесь причина? О дна из причин со сто ­
ит в том, что по капиталоем кости и удельным трудовы м за­
тратам  ф ан ерн о е прои звод ство уступ ае т производству древес­
ноструж ечны х и древесноволокнисты х плит, а плиты, как из­
вестно, во м ногих случаях успеш но зам еняю т ф анеру. Д ело  
склады вается так ещ е и потому, что фанерщ ики неактивно  
ищ ут такие области применения ф анеры , где нет возм ож но­
сти заменить ее древесноструж ечны м и и древесноволокни­
стыми плитами. П риведу такой пример. В настоящ ее время
1 млн. м® отборны х пилом атериалов идет в стране еж егодно  
на изготовление вагонов и кузовов автомобилей. Требования  
к пилом атериалам  для авто- и вагоностроения значительно вы­
ше, во всяком  случае, не уступаю т требованиям  к экспортным  
пилом атериалам . Кром е того, 1,5 млн. м® таких пиломатериа­
лов р асхо д уется  на рем онт вагонов и кузовов автомобилей. 
Чем мож но зам енить в авто- и вагоностроении традиционные  
пиломатериалы? П р еж д е всего  ф анерой. Почем у нам не по­
ставить вопрос о том, чтобы  в народнохозяйственном  м асш та­
б е полностью  заменить в авто- и вагоностроении традицион­
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ные пиломатериалк! на м ногослойную  крупноф орм атную  ф а­
неру, и преж де всего из хвойных пород, вклю чая лиственни­
цу, которая, к сож алению , ещ е используется нед остаточно  
эффективно?

На ряде предприятий, вы рабаты ваю щ их экспортны е пило­
материалы, в истекш ей пятилетке внедрены  новые, п р о гр е с­
сивные технологические процессы  на базе ком плекса машин 
для браковки, торцовки, сортировки и пакетирования пило- 
продукции. Получил ш ирокое внедрение пакетный м етод о б ­
ращения пиломатериалов. Специализация лесопиления по по­
родному составу сы рья и на ограниченное число сечений дает  
большой народнохозяйственны й эф ф ект.

В мебельной пром ы ш ленности шел п р оц есс химизации  
производства. В возрастаю щ их объем ах внедрялись зам ените­
ли строганого  шпона, губчаты е изделия из латекса, ф о рм о ван ­
ные эластичные элем енты  из полиуретана на просты х поли­
эфирах, пластмассы, стальны е тонкостенны е трубы  и други е  
материалы. В ш ироких м асш табах о сущ ествл яе тся  техн ол о ги ­
ческая и предм етная специализация в этой подотрасли. О с о ­
бенно отрадно отметить, что за прош ед ш ее пятилетие не 
только в 1,5 раза вы рос объем  производства, но сущ е стве н ­
но улучш илось качество, расш ирился ассор ти м ен т изделий.

Говоря о некоторы х достиж ениях отрасли в девятой пяти­
летке и на старте десятой, необходим о отм етить, что темпы  
технического развития лесной и деревообрабаты ваю щ ей пр о ­
мышленности продолж аю т оставаться недостаточны м и, в р е ­
зультате чего отдельны е задания, установленны е м и ни стерст­
ву на девятую  пятилетку, остались невыполненными. В сл ед ст­
вие низкой степени механизации труда, нереш енности ряда  
социальных вопросов и связанной с этим больш ой текучестью  
кадров ком плексная вы работка на л есо заго то вках за пятиле­
тие возросла лишь на 13% , не вы полнено задание по ро сту  
производительности труда в лесопилении и д е рево об р аб отке.

В недавно принятом Ц К К П С С  постановлении «О работе  
М инистерства лесной и д еревообрабаты ваю щ ей пром ы ш лен­
ности С С С Р  по повы ш ению  эф ф екти вн ости  использования  
древесины в свете  требований X X V  съезд а К П С С »  наряду с 
оценкой успехов отрасли в последние годы отм ечается, что  
в стр уктур е  производства и рабо те  по повы ш ению  эф ф е кти в­
ности использования лесны х б огатств страны  им ею тся се р ь е з­
ные недостатки. В отрасли ещ е низок ко эф ф иц иен т исполь­
зования древесины , ее потери при заготовке, тр ан сп о р ти р о в­
ке и переработке сокращ аю тся м едленно. Ц К К П С С  обязал  
М инлеспром С С С Р  сосред оточи ть внимание коллективов про­
изводственных объединений и предприятий, н аучн о -исслед о ­
вательских, проектны х институтов и ко н структо рски х б ю р о  на 
дальнейш ем техническом  перевооруж ении и повышении  
эф ф ективности л есо заго то вительн о го  и д е рево обр абаты ваю ­
щ его производств, р азраб о тке  и освоении новых техн оло ги че­
ских процессов, изучении и внедрении перед о вого  о те че ­
ственного и зар убеж н о го  опыта с тем, чтобы  повсем естно на­
ладить пром ы ш ленную  перераб о тку всех видов древесины  и 
отходов.

В настоящ ее время м инистерством  разработан ком плекс  
мер, которы е позволят сущ ественн о поправить полож ение  
дел с повышением эф ф екти вн ости  использования древесины .

Каковы ж е основны е направления развития отрасли в бли­
жайшем будущ ем?

В десятом  пятилетии предстоит реш ить слож ны е и м ного­
гранные задачи, нам еченны е «Основны м и направлениям и р а з­
вития народного хозяйства С С С Р  на 1976— 1980 годы». Д о ста ­
точно сказать, что производство продукции лесной и д е р е во ­
обрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности долж но увеличиться за 
этот период на 25% . При этом  характерной о со б ен н о стью  пя­
тилетия будет незначительны й р о ст объем ов заготовки и вы­
возки древесины, всего на 1,1% . П о требн о сть  народного хо­
зяйства в лесом атериалах долж на быть обеспечен а за сче т  
дальнейш его улучш ения структуры  производства, т, е. наибо­
лее экономичным путем.

Рост производства продукции
1980 г. 
в % к 

1975 г.

Товарная продукция ................................................................................................... 121,3
Вывозка древесин ы .................................................................... ......................................101,1
Древесина деловая ....................................................................................................... 107,0
Технологическая щепа для целлюлозно-бумажного производства . . 165,8
П илом атериалы ................................................................................................  105,5
Ф анера к л е е н а я ...............................................................................................................114,8
Древесностружечные п л и т ы ....................................................................................... 179,0
Древесноволокнистые п л и т ы .......................................................................................182,0
Товары культурно-бытового назначения и хозяйственного обихода
в ценах на 1 января 1975 г.............................................................................................140,0

в том чис.1е мебель ...................................................................................................141,3

Р есурсы  зам енителей деловой древесины  в 1980 г. в срав­
нении с 1975 г. п р ед усм о тр ен о  увеличить на 22,9 млн. м’. 
Удельны й вес зам енителей деловой древесины  в общ их ре­
сур сах  лесом атериалов по м инистерству, в пересчете  на де­
ловую  древесину, составит а 1980 г. 25,5%  против 18,3% в 
1975 г. О п ер еж аю щ ее  развитие производства древесны х плит 
и техн ологи ческой щепы, а такж е производства изделий ш ир­
потреба, увеличение поставки щепы и других мягких отходов 
для предприятий Главм икробиопром а позволят вовлечь для 
использования в народном  хо зяйстве значительны е дополни­
тельны е ре сурсы  д р евесн о го  сы рья. О бъем ы  переработки  
древесны х отходов на техн ологи чески е нужды увеличатся за 
пятилетие б ол ее  чем в 1,6 раза.

Более рациональная разраб о тка лесосы рьевы х ресурсов, 
о со б ен н о  в европейской части страны, улучш ение использова­
ния заготовляем ой древесины  в первую  очередь за счет пе­
р еработки дров, лиственной и низкокачественной хвойной д ре­
весины, отходов лесопиления, д еревообработки и лесо заго то ­
вок должны стать основны ми направлениями приложения сил 
производственников, научных работников, всех структурны х  
подразделений и аппарата м инистерства.

Вопросы  повышения техн ического  уровня и эф ф ективности  
пром ы ш ленности реш ались в истекш ем  пятилетии, но особую  
значим ость они пр ио б ретаю т в десятой пятилетке, в условиях  
значительного  р о ста  объем ов производства. Повыш ение  
эф ф екти вн ости  производства б уд ет осущ ествляться путем ра­
ционального использования д р евесн о го  сырья, широкой ма­
шинизации техн оло ги чески х пр оц ессов на лесозаготовках, 
прим енения ком плектного  оборудования, повышения единич­
ной е го  м ощ ности в д ерево об р аб отке, дальнейш ей химизации 
м ебельной пром ы ш ленности, расш ирения ассортим ента и 
улучш ения качества вы рабаты ваем ой продукции, а такж е пол­
ного использования трудовы х, материальны х и финансовых 
р е сур со в.

О с о б о е  м есто  в единой систем е м ер по повышению э ф ф е к ­
тивности производства отводится в десятом  пятилетии со в ер ­
ш енствованию  организационной стр уктур ы  отрасли и методов 
управления. На X X V  съ е зд е  К П С С  бы ло подчеркнуто значе­
ние лени нского  принципа д ем ократическо го  централизм а для 
всей систем ы  управления социалистической экономикой. 
В своем  докладе Генеральны й секр етарь Ц К К П С С  товарищ  
Л. И. Бреж нев отм етил: «Нам предстоит одноврем енно укр е ­
пить оба начала д ем ократическо го  централизм а. С  одной сто ­
роны, сл ед ует развивать централизм , ставя тем  самым прегра­
ду ведом ственны м  и м естническим  тенденциям . С  другой  
ж е —  надо развивать д ем ократические начала, инициативу 
м ест, разгруж ать верхние эш елоны  руководства от мелких 
дел, обеспечивать оперативность и гибкость в принятии реш е­
ний». В о снове такого  подхода к управлению  народным хо­
зяйством  леж ит принцип более  тесн ого  сочетания единого го ­
суд ар ственн о го  планирования с хозрасчетной сам остоятель­
ностью  предприятий и объединений, централизованного от­
р а сл е во го  управления —  с ш ирокой м естной инициативой, 
единоначалия, персональной о тветственности —  с повышением  
роли трудящ и хся в управлении. В этом плане производствен­
ные объединения стали в организационной стр уктур е  управле­
ния народным хо зяйством  качественно новым явлением, отве­
чаю щ им  требованиям  научно-технической револю ции. Они  
стр о я т свои внутренние и внешние эконом ические отношения  
на хо зрасчетн о й основе. OnbJT работы  объединений выявил су ­
щ ественны е преим ущ ества трехзвенной структуры  управле­
ния.

С е го д н я  сл ед ует отметить хорош о поставленную  работу  
и непреры вны й творчески й поиск в производственны х объеди­
нениях «Н овгород лес», «Бобруйскдрев», «Ж итомирдрев», «Чи- 
талес» и в ряд е других. Поучителен опыт производственного  
объединения «Воронеж м ебель», в состав ко то ро го  входят 
16 производственны х единиц, располож енны х на территории  
5 областей. З а  годы девятой пятилетки этом у объединению  
удалось увеличить концентрацию  предприятий в 2,9 раза. П ри­
р о ст производственны х м ощ ностей на 36 млн. руб. получен в 
объединении с самыми низкими по м инистерству удельными 
затратам и —  35,7 коп. на 1 руб. продукции. Практически за­
верш ается предм етная и технологи ческая специализация про­
изводств. В объединении созданы  базовы е предприятия, на 
которы х централизованы  запасы сы рьевы х ресурсо в, органи­
зован раскрой листовы х м атериалов, производство деталей. 
Э ти  и д р уги е  м еры  позволили устранить распы ленность и мел- 
косерийность производства, значительно повысить производи­
тельность труда. Так, на Воронеж ском  комбинате мебельных 
деталей соср ед о точен  раскрой всех видов фанеры , д ревесн о­
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стружечных и д ревесноволокнисты х плит, которы е исполь­
зуются в объединении для производства мебели. С  ком бина­
та готовые детали централизованно доставляю тся на п р ед ­
приятия объединения. Рост производства продукции составил  
по объединению за девятое пятилетие 161,5% , при этом  за 
счет увеличения производительности труда прирост выпуска  
продукции д остиг 90,5% . Концентрация производства к концу 
десятой пятилетки здесь пред усм отрен а на одно предпри я­
тие в сум м е 12,7 млн. руб. против 8,7 млн. руб. в 1975 г.

Соверш енствование структуры  управления и созд ание ка­
чественно новых организационны х ф о рм  и м етодов упр авл е­
ния должно в значительной степени улучш ить организацию  
производства, обеспечить ком плексное ведение хозяйства, 
повысить ответственность и эф ф екти вн ость  работы  звеньев, 
входящих в состав объединений.

Не следует м елочно реглам ентировать деятельность пр ед ­
приятий. Практика показала повы ш ение эф ф екти вн ости  р або ­
ты при возрастании их оперативной и хозяйственной сам о ­
стоятельности. Нуж но руковод ствоваться в этих во про сах по­
ложением, высказанным товарищ ем  Л. И. Бреж невы м  на X X V  
съезде К П С С : «Суть организационны х вопросов, по про сту го ­
воря, состои т в том, чтобы  каждый, имея для это го  н ео б хо ­
димые права и неся в их пределах всю  полноту ответствен н о­
сти, занимался своим  делом . Э то  элем ентарное ж итейское  
правило является в то ж е врем я основой основ науки и прак­
тики управления».

В деле повышения эф ф екти вн ости  производства главная  
роль должна принадлежать первичном у звену —  пр ои зво д ст­
венным объединениям. К сф е р е  их д еятельности сл ед ует о т­
нести вопросы  организации и планирования производства, 
специализации и кооперации, м еж отраслевы х связей, повы ш е­
ния качества продукции, строи тельства новых объектов и р е ­
конструкции действую щ их предприятий при рациональном  рас­
пределении капитальных вложений, улучш ения условий труда  
и быта. В качестве полож ительного прим ера разум но го  о бъ ­
единения различны х по роду своей д еятельности предприя­
тий мож ет служить созд анное в ф еврале это го  года прои звод ­
ственное объединение «М антуроволес» В сесо ю зн о го  о бъеди­
нения «Костром алеспром ». О н о  вклю чает л есо заго то ви тел ь­
ное, лесосплавное и л есо пильно-д еревообрабаты ваю щ ее пр ед ­
приятия. О бъединение предприятий повлекло за собой сп е ­
циализацию отдельны х подразделений и участков. Так, объеди­
нены склад сырья лесозавода и лесосплавной участок, скон­
центрированы в одном м есте транспортны е средства, прове­
ден ряд других м ер, позволивш их сократить численность об­
служ иваю щ его персонала, обеспечить лучш ую  м аневренность  
техникой и транспортны м и средствам и. Увеличена м атериаль­
ная заинтересованность у бывших рабочих склада сы рья л е со ­
завода, что резко снизило текучесть рабочих на этом важном  
участке. Концентрация ф ондов предприятия позволила исполь­
зовать их более рационально. Ц ентрализованно реш аю тся во­
просы м атериально-технического  о беспечения, капитального  
строительства, ф инансирования, транспорта. Таким образом , 
руководителям подразделений, входящ их в состав объедине­
ния, создана возм ож ность заниматься конкретной прои звод ­
ственной, инж енерно-творческой деятельностью , не отвле­
каться на хозяйственны е и други е вопросы , не им ею щ ие не­
посредственного отнош ения к производству.

Руководители новых структурны х подразделений, стрем ясь  
достигнуть лучш их результатов при наименьших затратах, 
должны максимально использовать научные разрабо тки в р е ­
шении всех вопросов и, особенно, при определении стр ате ги ­
ческих направлений развития объединения. О ни должны хо­
рошо владеть методами координации и взаимной увязки д ея­
тельности подразделений, входящ их в состав прои зводствен­
ного объединения. Нуж но четко разделить вопросы  пе рспе к­
тивной и оперативной деятельности и освободить вы сш ее зве ­
но управления от реш ения пoвceднeвньix м елких вопросов. 
В то ж е время руководители производственны х объединений  
должны уметь гибко и оперативно вмеш иваться в текущ ую  
деятельность, органически сочетая реш ение перспективны х и 
повседневных задач.

Требую т дальнейш его соверш енствования вопросы  упр ав­
ления научно-исследовательским и и о п ы тн о-кон стр укто р ски ­
ми работами с целью повышения их эф ф екти вности. У  нас су ­

щ ествую т различны е ф орм ы  управления научными организа­
циями. Есть н аучно-исследовательские институты, н епо сред ст­
венно подчиненные Техническом у управлению , Управлению  ле­
сосплава; институты, подчиненны е Bcecoю зньiм  объедине­
ниям; институты, входящ ие в состав научно-производственны х  
объединений. Мы имеем развитую  сеть проектных институтоз, 
которы е далеко не всегда созд аю т проекты , отвечаю щ ие  
соврем енны м  требованиям . Н изком у техническом у уровню  
ряда проектов сп о со б ствуе т б езр азлично е в ряде случаев от­
нош ение к проектном у делу со  стороны  заказчиков: руково­
дителей предприятий и объединений. Значительное влияние  
на темпы повышения техн ическо го  уровня нашей пром ы ш лен­
ности оказы вает ш ирокая сеть С П Н У . О д нако и их эф ф е кти в­
ная отдача во м ногом  зависит от принципиальной требова­
тельности заказчика. Нам известно нем ало случаев, когда не­
которы е нерадивы е работники С П Н У  при попустительстве за­
казчиков получаю т м атериальны е блага за невыполненные или 
м алоэф ф ективны е работы .

О со б о е  беспо ко йство  вы зы ваю т институты и ПКТБ, входя­
щие в состав В сесо ю зн ы х объединений. Зд есь, как правило, 
неуд овлетворительно развивается м атериально-техническая  
база институтов. О ни призваны отвечать главным образом  на 
локальны е запросы  пром ы ш ленности. Однако, за небольшим  
исклю чением , их роль в повышении эф ф ективности работы  
предприятий объединения почти не ощутима. Н ет глубокого  
анализа полож ения дел, нет должной творческой работы  по 
изы сканию  (с учето м  м естны х особен н остей ) эф ф ективны х пу­
тей повышения техн и ческо го  уровня производства и роста  
производительности труда. П р о ектн о-ко н структо рско -те хн ол о - 
гические организации, подчиненны е объединениям, такж е тр е ­
б ую т пристального  внимания к их работе, ориентации на ре­
ш ение главным образом  спец иф ических задач м естного  зна­
чения.

С тр ук тур а  и ф орм ы  управления научно-исследовательским и  
п р оектн о-конструкторским и , проектными и инженерными о р ­
ганизациями нуж даю тся в соверш енствовании, необходимо  
значительно повысить их роль в техническом  пр о гр ессе  всех 
отраслей нашей пром ы ш ленности.

Все сказанное выше свид етельствует о том, что мы нахо­
димся сегодня на такой стадии организационного развития, 
когда вы сокие потенциальны е возм ож ности новой структуры  
управления только-только ещ е начали использоваться. П оэто­
му задача состои т в том, чтобы  б ы стрее «расшивать» узкие  
м еста производства, значительно снижать трудовы е и м ате­
риальные затраты  путем гибкого  и гарм онического  решения  
организационны х и технологических вопросов, встаю щ их на 
сты ках подотраслей.

Когд а pa3pa6aTbieanacb генеральная схема управления на­
шей пром ы ш ленностью , были сторонники глубокой специали­
зации и централизации производства по отраслевом у принци­
пу и бы ло немало сторонников территори ального  стр уктур н о ­
го построения нашей промы ш ленности. И те и другие были 
правы, поскольку и то т и другой путь развития, как показала 
практика, продиктованы  сам ой ж изнью . О б  этом говорит, 
кстати, и зарубеж ны й опыт. Со четан и е узкоспециализирован­
ного  производства с комбинированны м  дает значительный  
эконом ический эф ф е кт.

П остановление Ц К К П С С  о работе М инлеспром а С С С Р  по 
повы ш ению  эф ф екти вн ости  использования древесины  обязы ­
вает нас б олее внимательно изучить практику комплексных 
предприятий, вклю чая и л есн о е хозяйство. К сож алению , до 
сих пор не нашел ш и рокого  распространения onbJT передовых 
лесных хо зяйств Закарпатья. Зд есь в три с лишним раза уве­
личился вы пуск готовой продукции при некотором  снижении 
объем ов л есо заго то во к. Э то  реальный путь к получению  до­
полнительны х р е сур со в  для народного хозяйства. Н еобходи­
м о всячески популяризировать эту пр огр ессивную  ф орм у о р ­
ганизации производства.

В д есятом  пятилетии работникам  лесной и д еревообраба­
ты ваю щ ей пром ы ш ленности предстоит сер ьезн о  потрудиться  
во м ногих сф е р а х  прои зводственно-хозяй ственной деятельно­
сти, чтобы  успеш но реш ить поставленную  партией перед от­
раслью  б оевую  задачу —  рационально и ком плексно исполь­
зовать лесной фонд!

ДеревооГ)рабатываюи{ая промышленность, 1976[11
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Опыт производства ламинированных древесностружечных плит 
на Костопольском ДСК
г. и. К О Н А Ш , В. И. КУ Л Ь ЧИ Ц КИ Й , Н. в. М И Х А Л Ь С К И Й , и. и. М О Р О З

Л аминированные древесностружечные плиты, вы пускае­
мые Костопольским Д С К  с 1974 г., н аходят  широкое 
применение в мебельном производстве и строительстве. 

Они могут заменить традиционные отделочные материалы  в 
вагоно-, авто- и судостроении.

Технология отделки древесностружечных плит методом 
ламинирования объединяет целый комплекс различных опер а ­
ций: печатание на бум агах  текстурного рисунка, изготовление 
меламиновой пропиточной смолы, пропитку бум аг  меламино- 
выми смолами, подготовку теплоносителя разны х температур, 
напрессовку бумажно-смоляны х покрытий на древесностру­
жечную плиту (ламинирование),  раскрой ламинированных 
плит на мебельные заготовки, изготовление кромочного м ате ­
риала для  отделки кромок мебельных заготовок, восстанов­
ление и хромирование поддонов с матовой или глянцевой 
поверхностью и т. д. (рис. 1).

(в сухом состоянии).  Зольность бумаги-основы долж на  быть 
17—20% , текстурной бумаги 21—24% , влаж ность  — не бо- 
' 'ее 8 %.

При поступлении бумаги на предприятие, а так ж е  в отде­
ления печати и пропитки лаборатория  контролирует ее тол­
щину, массу 1 м^, впитываемость,  pH, зольность и влажность.

В зависимости от требуемого рисунка текстурной бумаги 
для  печати применяется бум ага  соответствующего фона, а 
т а к ж е  краски, содерж ащ и е  определенные пигменты. Н а ком­
бинате используются спиртоводорастворимые краски, посту­
пающие в готовом виде. О днако  дл я  придания нм того или 
иного оттенка и регулирования вязкости в готовую краску 
д о б авл яется  специальный разбавитель  и дистиллированная в о ­
да. Отдельные тона красок  разбавляю тся  до рабочей вязкости 
водноспиртовым раствором 5 0 % -ной концентрации.

При продолжительной работе печатны.х цилиндров изна-

13
^ На склад 

и отгруЗ' 
Л''/

Рис. 1. Схема технологического процесса отделки древесностружечных плит методом ламинирования:
/  — скл ад  бум аги; 2 —  п ечатн ая  м аш ина; 3 —  с к л ад  отпечатанной  бум аги ; 4 —  отделение приготовления меламнновоП смолы;
5 — пропиточная м аш ина; 6 — котел д л я  н агрева теплоносителя (м а с л а ); 7 — скл ад  кондиционирования плит; в — котлы для  нагрева 
теплоносителя пресса; 9 — устан овка д л я  о хлаж д ен и я  м асл а; 10 —  пресс д л я  лам ин и рован и я; I I  — станок д л я  раскроя плит; 12 — л и ­
ния облицовки кромок; 13 — м аш ина д л я  упаковки м ебельны х заготов ок ; 14 — отделение восстановления прокладны х .чистов; 15 — у ста­

новка д л я  м атирован и я поверхности прокладн ы х листов

Ритмичная работа  участка лам инирования  и качество о т ­
делки плит, как  показал  наш опыт работы, во многом з а в и ­
сят от соблюдения технологических режи.мов на других у ча ­
стках. Поэтому для  получения ламинированны х плит вы соко­
го качества и обеспечения проектной мощности цеха необхо­
димо получать сырье и материалы, отвечающие всем тр ебо ­
ваниям технических условий по качеству, и на всех произ­
водственных участках строго соблюда гь технологические ре ­
жимы.

Качество ламинированных плит в первую очередь опреде­
ляется качеством древесностружечных плит —  структурой 
наружных слоев и их плотностью. Д л я  лам инирования  при­
меняются древесностружечные плиты с микроструктурной 
поверхностью, вы держ анны е на складе  10— 12 дней, что спо­
собствует выравниванию их влаж ности  и релаксации остаточ­
ных напряжений. Плиты, предназначенные для  ламинирования, 
должны иметь плотность 680— 750 кг /м ^  прочность на изгиб 
не менее 180 кг/см^, чистоту поверхности не ни ж е  8-го класса,  
pH наружны х слоев 5— 6, плотность нар у ж н ы х  слоев 880—  
950 кг/м^ толщину нар у ж н ы х  слоев 1,5— 2 мм, удельное со ­
противление н аруж ного  слоя нормальному отрыву 12— 
13 кг/см^.

Д л я  печати используется бум ага  шириной 1830 мм, массой 
1 3 0 ± 2  г/м^ с фоновой окраской и рисунком, имитирующим 
красное дерево, орех, ясень, или белая .  Б у м ага  д о л ж н а  о бл а ­
дать впитываемостыо по Клемму 40—45 мм за  10 мин р а з ­
рывной прочностью до 2 кг (в мокром состоянии) и до 4 кг

ш ивается  слой защ итного  хромового покрытия. Поэтому очень 
в аж н о  тщ ательно  контролировать степень износа защитного 
слоя и своевременно восстанавливать его. Если будет доп у­
щен износ не только защ итного  слоя, но м меди, т. е. части 
рисунка, то потребуются большие затраты  на восстановление 
рисунка, а  затем  и на нанесение защитного слоя, Согласно 
производственной инструкции продолжительность работы пе­
чатных цилиндров колеблется от 150 тыс. до  1 млн. м напе­
чатанной бумаги, что нодтверл<дается и опытом пашей р а ­
боты.

К ачество печати контролируется визуально при помощи 
прибора с преломляю щ ими лучами света. У каж ем  на основ­
ные дефекты печати и способы их устранения.

П оявление  на оттисках (печатном рисунке) красочных по­
лос объясн яется  неправильной работой ракельного устройст­
ва, затуплением но ж а  или наличием мельчайших неровностей 
на его кромке. В этом случае ракель необходимо переточить 
или заменить.

Светлые и неокрашенные полосы ча текстурной бумаге 
появляю тся при попадании ныли м еж ду  печатным цилиндром 
и ракелем, которая  впитывает в себя краску. Д л я  очистки д о ­
статочно отвести ракель от печатного цилиндра и протереть 
его чистой плотной, но мягкой ткчныо.

С кладки  или вмятины на текстурной бумаге появляются в 
результате  неравномерной влаж ности  бумаги по ширине ру ­
лона. Устранить этот дефект  мож но путем увеличения тор­
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мозного давления. Однако  в отдельных случаях при зн ачитель­
ной разности во влаж ности бумаги, что связано  с наруш ени­
ем правил хранения или транспортирования бумаги, устранить 
этот дефект не удается, так  к ак  бумага  посредине рулона силь­
но натянута, а по краям  ослаблена. С кладки  при намотке б у ­
маги в рулон образуются из-за плохого натяж ен ия  полотна. Т а ­
кой дефект устраняется  путем увеличения натяж ения  полотна 
бумаги.

Сдвоенное изображ ение появляется  в результате  сильного 
затупления ракеля. В этом случае необходимо установить н о­
вый ракель.

Слепая печать отдельных деталей рисунка м о ж ет  быть из- 
за сильного разбавления краски растворителем, что приводит 
к увеличению ее растекаемости. Указанное явление набл ю дает ­
ся в более темных местах рисунка, а т а к ж е  в ш триховых изо­
бражениях. Во избеж ание этого растворитель нуж но д о б ав л я ть  
малыми порциями.

З а  последнее время рецептура н технология производства 
смол для пропитки текстурных бумаг претерпели некоторые 
изменения. М елам и новая  смола, применяемая для  пропитки б у ­
маг, долж на  обладать  высокой впитывающей способностью 
(легко проникать в поры бумаги) ,  что обусловливается  качест­
вом бумаг, величиной молекулярной массы смолы и способ­
ностью ее равномерно распределяться  по поверхности бум аг  и 
быстро высыхать при сравнительно низких температурах  
(110— 150°С). При сушке пропитанной бумаги на поверхности 
последней не долж ны  образовы ваться  пузыри, которые могут 
привести к появлению кратеров  и белого налета (порош кооб­
разной смолы). Смола д о л ж н а  иметь тем пературу  размягчения 
50— 80°С, что исключает слипание пропитанной бумаги в пач­
ках и обеспечивает хорошее растекание смолы в прессе, а при 
отверждении создает  равномерную матовую или глянцевую по­
верхность.

Д л я  обеспечения этих требований в меламиновую  смолу 
должны входить следующие компоненты (в кг  на 1000 кг 
см олы ):

I рецепт II рецепт
М ел а м и н .................................................................................................  312 312
Формалин 37% -иы й............................................................................. 480 530
Ацетогуанамин ................................................................................. 15,5 13
С ахар ......................................................................................................... 44,5 40
Т и ом оч еви н а ......................................................................................... 27 —
Мочевина ............................................................................................. — 4
Орто-, паратолуолсульфамид......................................................... 19,3
П ропиленгликоль................................................................................. 7 ,5  8
Щелочь ( N a O H ) ................................................................................. 0,6-f-0,8
Карбонат н а т р и я ................................................................................. 0,2
Т^иэтанолам ин..................................................................................... 0 ,3
Дистиллированная в о д а ..................................................................... 140-Ы50
О й м у л ь га н ............................................................................................. 0 ,60-Ы ,0
А кмос........................................................................................................  1,3-^1,6
Отвердитель............................................................................................  0,3-Н0,6

Основные компоненты смолы — меламин и формалин. Их 
качество и соотношения определяю т качество меламиновой 
смолы, ее стабильность и другие характеристики. Остальные 
компоненты •— вспомогательные, которые придаю т смоле специ­
фические свойства, необходимые при ламинировании. Ацето­
гуанамин и орто-, паратолуолсульф ам ид  являю тся  основными 
пластификаторами, которые вступают в реакцию с ф орм ал ьде ­
гидом, метилольными производными меламина и входят  в
структуру меламиновой смолы в процессе ее получения. С ахар  
и пропиленгликоль — дополнительные гидроксилсодерж ащ ие 
пластификаторы. Они повышаю т стабильность смолы, умень­
шают хрупкость пропитанных бумаг и улучш аю т их качество.

Оймульгин — продукт  оксиэтнлировання производных фенола 
является  поверхностно-активным веществом и улучшает смачи­
ваемость пропитываемых бумаг меламиновой смолой.

В качестве отвердителей могут быть рекомендованы р а з ­
личные соединения кислого характера ,  однако предпочтитель­
нее применять аммоний сульфаминовокислый (ГОСТ 5821—69) 
или другие соединения подобного типа.

В значительной степени на качество смол и покрытий, по­
лученных на их основе, и особенно на стойкость покрытий к 
растрескиванию влияет  чистота применяемой воды. В воде 
д олж ны  полностью отсутствовать ионы поливалентных метал­
лов и преж д е  всего ж ел еза ,  являю щ егося ускорителем не толь­
ко реакции конденсации смолы, но и катализатором  ее о твер ж ­
дения и переотверж дения.  П ри несоблюдении указанны х тре­
бований получается большой процент брака  смолы и готовой 
продукции.

В язкость  пропиточной меламиновой смолы при тем перату­
ре З С С  составляет  17— 20 с по ВЗ-4. Температура пропиточ­
ного раствора  п оддерж ивается  в пределах 30—34°С, что сни­
ж а е т  его вязкость  и улучш ает  пропитку текстурных бумаг.

П еред  поступлением в ванну с раствором смолы бумага с 
одной стороны у в л аж н я ется  дл я  удаления из ее пор воздуха. 
После вытеснения воздуха  из бумаги она поступает в пропи­
точную ванну, а затем  — на отжимные валики, зазоры  м еж ду 
которыми регулируются по заданной величине пропитки. С ко­
рость движ ения  полотна бумаги устанавливается  в зависимо­
сти от ее впитывающей способности, вязкости смолы и темпе­
ратуры  ее раствора, а т а к ж е  от скорости высыхания смолы в 
сушильной камере.

Пропиточная маш ина и принцип ее работы подробно опи­
саны в специальной литературе.

Текстурная бумага,  пропитанная меламиновой смолой, вы ­
суш ивается  в сушильной камере, разделенной на три зоны. 
В первой зоне при температуре  110— ISO^C у даляется  влага и 
летучие вещества. О сновная часть влаги долж на  удалиться  до 
о бразования  пленки на поверхности бумаги. В противном слу­
чае пленка будет  иметь повышенное содерж ание летучих к о м ­
понентов (более 8 % ) ,  что приведет к образованию  трещин на 
поверхности ламинированной плиты'. Во второй зоне темпер.1- 
тура повышается  до 140— 160°С, и на поверхности бумаги об­
разуется  пленка из меламиновой смолы. Окончательно пленка 
высуш ивается  в третьей зоне при температуре  130— 140°С.

Скорость прохож дения  бум аж ного  полотна через сушиль­
ную кам еру  находится  в прямой зависимости от п родолж и­
тельности пропитки бумаги раствором смолы и ее высыхания 
с образованием пленки под действием температуры в воздуш ­
ном потоке.

Определяю щ им параметром качества декоративной пленки 
является  содерж ание  в ней летучих веществ, которое долж но 
находиться  в пределах 5—7% , а при получении глянцевой по­
верхности —  в пределах 4—4,5%. Смолы долж но  содержаться 
120% (при 130-граммовой бумаге) для  получения матовой по­
верхности и 135— 145% — для получения глянцевой. В случае 
отклонения от указан ны х  параметров качество поверхности л а ­
минированных плит, особенно глянцевых, значительно у худ ­
ш ается.  В изготовленной декоративной пленке проверяются 
процентное содерж ание  летучих веществ, меламиновой с.молы, 
а в отдельных случаях  степень ее текучести.

Рулон  пленки с паспортом, где указаны  все данные ан ал и­
зов, у клад ы ваю т па специальный поддон и электропогрузчи­
ком доставляю т  на склад  и устанавливаю т в этажерке.  Н а  скл а ­

де фекты Способы устранения

Неравномерное нанесение меламиновой смолы (при 
осмотре образцов пленки и лаиинированны.х плит 
видны незакрытые места)

Неодинаковое содержание смолы по ширине пленки, 
что приводит к иеодиородной поверхности ламини­
рованной плиты 

На поверхности пленки образуется пылевидный слой 
меламиновой смолы (порош кообразная белая пудра), 
что приводит к больши.м потерям смолы, резкому 
ухудшению глянцевой ■ поверхности плит и загряз­
нению рабочей зоны 

Очень хрупкая пленка и на ее поверхности пылевид­
н ы й  С 1 0 Й  смолы. При ламинировании такой пленки 
поверхность плиты покрывается матовыми пятнами, 
кроме того, пленка отстает от поверхности древес­
ностружечной плиты

Плохое качество бумажного полотна; не закончен 
процесс пенитрации; загрязнены отжимные 
валики

Между отжимными валиками установлен неодина­
ковый зазо р

В растворе клея много воздуха; вследствие н едо­
статочной пенитрации в бумаге остается в о з ­
дух; завыш ена температура во второй зоне су­
шильной системы

В результате завышенной температуры во 2—3-й 
зонах сушильного агрегата; низкий % летучих в 
пленке (меньше 4); низкая текучесть меламино­
вой смолы (меньше 1,8%)

П роверить плотность бумаги; удлинить участок 
пенитрации или уменьшить скорость прохожде­
ния бумажного полотна; увеличить температуру 
раствора меламиновой смолы; уменьшить вяз­
кость раствора смолы; увеличить содержание 
оймульгина

Отрегулировать зазо р  по всей ширине бумажного 
полотна

Устранить воздушный подсос у циркуляционного 
насоса; прекратить пропитку и дать отстояться 
picTBopy клея в ванне; улучшить степень пени­
трации; отрегулировать температуру во второй 
зоне согласно режиму

Отрегулировать технологический режим сушки 
пленки
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де поддерживается температура 20—25°С и влаж ность  в о зд у ­
ха 60%. Пленку рекомендуется подавать  на линию л ам иниро­
вания после её вы держки на складе не менее трех дней. Х р а ­
нить пленку допускается до 6 месяцев.

ГС

м

so

20

игс/см^

Рис. 2. Р е ж и м  прессования:
I  — граф и к тем пературы  плит 
гидравлического пресса; 2—д и а ­
грам м а прессования; I  —  у ч а ­
сток н агрева; I I  — участок вы ­
держ ки ; I I I  — участок о.хлаж- 

дения

л а мииироЬаиия _

Д ефекты пропитки бумаги, причины их появления и способы 
устранения приведены в таблице.

Как видно из приведенной таблицы, один из основных 
факторов, влияющих на качество пленки, — соблюдение р е ж и ­
ма сушки бумаги, пропитанной меламиновой смолой.

При производстве ламинированных плит качество готовой

продукции в основном обусловливается режимом прессования. 
На рис. 2 показан  примерный режим  прессования.

Н агрев  п.тит пресса (участок / )  долж ен  быть по возмож но­
сти коротким, что обеспечит размягчение и хорошее растека­
ние смолы. П ри медленном подъеме температуры пленка может 
отвердиться  прежде, чем будет образована  качественная ее по­
верхность.

Участок / /  определяет  продолж ительность собственно от­
верж дения.  Ее м ож но несколько уменьшить, если набранные 
пакеты за гр у ж а ть  в пресс при температуре, превышающей ука ­
занную на рис. 2.

О хл аж д ен и е  плит пресса (участок I I I )  в основном опреде­
ляет  внешний вид конечной продукцин. При получении ламини­
рованных плит с глянцевой поверхностью температура, при к о ­
торой происходит разм ы кание плит пресса, долж на  быть по 
возможности низкой. Д л я  получения ламинированных плит о 
матовой поверхностью температура  плит пресса может  быть 
80— SS^C.

Общий цикл ламинирования и особенно продолжительность 
отверж дения  (участки I I  н I I I ,  т ак  как  и при охлаждении про­
цесс отверж дения  продолж ается )  долж ны  обеспечить з а д а н ­
ную степень отверж дения  меламиновой смолы. Сокращение 
цикла отверж дения  приведет к неудовлетворительной водостой­
кости покрытий, а удлинение этого цикла м ож ет  вызвать об­
разован ие  трещин на поверхности ламинированных плит.

К ак  у ж е  отмечалось, только при строгом соблюдении тех­
нологических реж им ов  на всех участках производства ламини­
рованных плит м ож но получить высококачественную про­
дукцию.

УДК 674.815-41:65.011.54 „56

Автоматизация контроля формирования стружечного ковра
Канд. техн. наук Г. К. К О Р Ж У К , инж. А. П. П О З Н А Е В  —  У кр Н  И И М О  Д

П
оказателями качества работы участка формирования 

стружечного ковра  в производстве древесностружечных 
плит наряду  с равномерностью настила заданного  к о л и ­

чества стружечно-клеевой массы на единицу площ ади являю тся 
масса сформированных стружечных пакетов и их количество, 
ритмичность процесса формирования ковра и работы  главного 
конвейера.

В установках по производству древесноструж ечных плит на 
отечественном оборудовании контроль работы настилочной 
станции осуществляется по показаниям  ш кальны х весов типа 
ДВ-3. С этой целью на большинстве предприятий у весов Д В -3  
оборудовано рабочее место лаб о р ан та  цеховой лаборатории 
Периодически пользуется показаниям и весов Д В -3  оператор н а ­
стилочной станции, регулирующий по результатам  контроля 
работу формирующих машин. О днако  т ак а я  связь  не всегда 
своевременна, так как  для  снятия показаний весов оператор 
настилочной станции долж ен  оставить свое рабочее место и пе­
реместиться на расстояние до 10— 15 м. Более  оперативно 
контролировать работу участка формирования стружечного 
ковра и управлять процессом его настила оператор м ож ет  при 
концентрации информации о течении процесса непосредствен­
но на рабочем месте.

В У к р П И И М О Д е р азработано  устройство для  автом атиче­
ского контроля за работой участка формирования с труж ечн о­
го ковра, позволяющее осуществлять автоматический конт­
роль, регистрацию и дифференцированный учет времени, к о л и ­
чества и продолжительности остановок главного конвейера, 
массы и количества всех сформированных струж ечных паке ­
тов, массы и количества пакетов, находящ ихся  ниже, выше и в 
пределах допуска. Устройство имеет т а к ж е  выход для  подачи 
информации о работе главного конвейера в АСУ цеха или з а ­
вода, световую сигнализацию предельных отклонений массы 
пакетов и выход на выдачу командных сигналов на управление 
работой настилочной станции.

Д л я  упрощ ения контроля за  реж им ом  работы  ф ор м и р ую ­
щ их машин показания приборов д убли р ую тся  сигнализацией. 
Включающейся только при дости ж ен и и  критического значения  
контролируем ого п арам етра. Этим оператор  о с в о б о ж д а ет ся  от  
восприятия избы точной инф орм ации. Его внимание привлекает­
ся лишь при наруш ении норм ального реж им а работы .

Принципиальная схема устройства приведена на рис. 1.
Работает  устройство следующим образом . Контролируемый 

стружечный ковер поступает на грузопрнемное устройство ве ­

сов 1, движ ение которого под действием массы взвешиваемого 
груза преобразуется  с помощью передаточного механизма 2 
в перемещение, передаваемое на циферблатный показывающий 
прибор 3. Одновременно параллельно  с передачей на цифер­
блатный показы ваю щ ий прибор это перемещение передается на 
сердечник дифференциального трансформаторного датчика 4, 
установленного непосредственно в корпусе весов. Первичная 
обмотка дифференциального трансфор.маторного датчика вклю ­
чается последовательно с обмотками индукционной 5 и ком ­

пенсационной 6 катушек 
вторичного прибора, питае­
мых переменным током. 
Вторичные дифференциаль­
ные обмотки датчика, ин­
дукционной и компенсаци­
онной катуш ек так ж е  соеди­
нены последовательно и 
подключены на вход элект­
ронного усилителя 7, р або ­
тающ его на исполнительный 
механизм 8 вторичного при­
бора. С исполнительным ме­
ханизмом кинематически 
связан стрелочный у к а з а ­
тель и записывающий м еха­
низм прибора 9. Границы 
допускаемых отклонений 
массы ковра задаю тся по­
ложением установки з а д а т ­
чиков 10 на ш кале  показы ­
вающего прибора.

Полож ение сердечника 
дифференциального транс­

ф орматорного датчика  относительно обмоток, к а к  и положение 
стрелочного у к азател я  циферблатного показывающего прибора, 
определяется  нагрузкой на грузоприемное устройство -весов и 
является  функцией от массы взвешиваемого стружечного ковра. 
Величина выходного нанрял-;ения на вторичной обмотке датчика 
определяется  положением сердечника датчика  относительно 
обмоток. Выходное напряж ение  датчика суммируется с вы ход­
ными нап ряж ен иям и  индукционной и компенсационной к ату ­
шек и поступает на вход электронного усилителя, нагрузкой 
которого является  исполнительный механизм, перемещающий

Рис. 1. Принципиальная схе­
ма устройства
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ссрдечиик компеисациоинон катуш ки до полного уравновеши- 
паиип сигнала разбаланса .  С вязанны е кинематически с испол­
нительным механизмом стрелочный у казатель  и механизм з а п и ­
си сместятся по ш кале  прибора, положение стрелочного у к а з а ­
теля будет соответствовать массе стружечного ковра. О дновре­
менно результаты взвеш ивания записываю тся на диаграммной 
ленте прибора. В случае выхода массы контролируемого ковра 
за пределы допускаемых отклонений каретка  стрелочного у к а ­
зателя при своем перемещении зам ы кает  контакты  одного из 
задатчиков по верхней или нижней границе поля допуска.

В цепь питания задатчиков  предельных отклонений, к о то ­
рыми укомплектован вторичный прпбор ДС Р1-04 ,  включаются 
электромагнитные реле. Контакты реле используются для 
включения сигнальных ламп (сигнализирующих оператору  при 
массе стружечных пакетов ни ж е  или выше допускаемой),  
электромеханических счетчиков количества сформированных 
пакетов, для  подачи ком ан д управления м еханизмами дозиро 
пания, для выдачи информации о работе настилочной с та1щин
и главного конвейера в АСУ цеха или завода .

Устройство состоит из серийно изготовляемых прибороа. 
Датчиком линейных перемещений служ ит  диф ф еренциально­
трансформаторный датчик типа П Д -4  или П Д -5 ,  выпускаемый 
\ вано-Франковским приборостроительным заводом. Кроме т о ­
го, могут быть использованы диф ф еренц иально-трансф орм атор­
ные датчики, выпускаемые Московским заводом тепловой а вт о ­
матики, для  комплектации дифференциальных тягомеров типа 
ДТ-2.

Д атч и к  представляет  собой
двухсекционную катуш ку .  П ервич­
ная  обмотка ее выполнена npoiBO- 
дом ПЭВ-2 диам етром  0,27 мм по 
1350 витков в  к аж д о й  секции. 
Включение секций последователь­
ное. Вторичная обмотка датчика  
выполнена проводом ПЭВ-2 д и а ­
метром 0,27 мм по 1400 витков в 
каждой секции. Включение секций 
встречное. Внутри к аркаса  к ат у ш ­
ки перемещается сердечник из 
магнитно-мягкой стали. Д атч ик  
подключается непосредственно на 
вход вторичного прибора типа 
Д С Р 1 .

Общий вид установки датчика 
линейных перемещений на весах 
Д В -3  приведен на рис. 2. Д атч и к
I крепится на кронштейне 2  (из 
уголка 70X 70X4,5  мм), который 
при настройке м ож ет  горизонталь­

но перемещаться по направляю щ ей планке 3. Н ап р ав ля ю щ ая  
планка 3 прикреплена на винтах к кронштейну 4 (из уголка 
50X50X4 мм) и мож ет  при настройке перемещаться  в в ер ­
тикальном направлении. Кронштейн 4 крепится к корпусу ве ­
сов так, чтобы шток датчика  5 сверху свободно опускался на 
рычаг весов 6.

В качестве вторичного прибора в устройстве применен с а ­

Рис. 2. Общий вид уста ­
новки датчика

мописец Д С Р1-04  (могут быть iicno;ib3onar.i,i любые авто м а­
тические показывающ ие, самопишущие и регулирующие прибо­
ры с дифференциально-трансформаторной индукционной схемой 
типа Д С Р 1  или К С Д ) .  Вторичный прибор установлен на р або­
чем месте оператора формирующ их машин, на щите прибора 
смонтированы т а к ж е  реле н три электромеханических счетчи­
ка для  фиксации количества стружечных пакетов.

Рис. 3. Общий вид вторичного прибора

Общий вид вторичного прибора устройства приведен на 
рис. 3. Ш к ал а  прибора градуирована  в единицах массы стру­
жечных пакетов, среднее значение которой м ож ет  задаваться  
и изменяться  в пределах 60— 1:00 кг по ш кале  прибора.  При 
необходимости м ож но  выбрать другой диапазон. Допускаемые 
отклонения массы струж ечных пакетов задаю тся предельными 
задатчикам и но ш кале  прибора. Н а  диаграммной ленте прибо­
ра непрерывно фиксируется ф актическая  масса струисечных п а ­
кетов, равномерность ф ормирования, вынужденные простои и 
остановки участка главного конвейера формирующей станции.

В устройстве применяется компенсационный метод измере­
ния, поэтому погрешности от колебаний напряж ен ия  и часто­
ты в сети питания, а т а к ж е  температурные колебания не ока ­
зы ваю т существенного влияния. О б щ а я  погрешность измери­
тельной схемы не превыш ает  1%, а общ ая  погрешность изме­
рения массы сформированных пакетов зависит от точности р а ­
боты весов ДВ-3.

Описанная установка  для автоматического контроля за р а ­
ботой участка формирования стружечного ковра внедрена в 
цехе древесноструж ечных плит Брошневского лесокомбината. 
Она не слож на  в изготовлении и мож ет  быть использована в 
условиях любого предприятия.

Эта установка позволяет  более эффективно управлять про­
цессом формироваиия стружечного ковра, уменьшить разно- 
толщинность древесностружечных плит и повысить их каче­
ство.

УДК 6 7 4 .8 1 5 -4 1 .0 0 1 ,3

Влияние породы древесины и некоторых технологических факторов 
на унрессовку древесностружечных плит при их отделке
в. п. Ж УК О В , А. А. Ф И Л О Н О В , Т. П. Б ЕЛ О В А , А. А. Щ ЕР Б И Н И Н  —  Воронеж ский лесотехнический институт

П" рм ламинировании древесностружечных плит в процес­
се прессования под воздействием высоких температур 
и давления древесные частицы уплотняются, вследствие 

чего толщина плит уменьшается.  После снятия давления  п р о ­
исходит частичная распрессовка плит, вы зван н ая  упругими си­
лами. Величина относительной остаточной деформации, н а зы ­
ваемая в дальнейшем упрессовкой, зависит от ряда  факторов:  
плотности плит, породы исходной древесины, реж им а  лами- 
иирования и изготовления плит, их влаж ности .  Таким образом, 
даже при постоянном режиме ламинирования величина упрес- 
совки будет различной. Это вызовет разнотолщинность лами- 
ииронанных плит, а следовательно, и определенные трудности 
при их дальнейшем использовании. Из сказанного вытекает,  
что упрессовка плит, предназначенных для  облицовывания м е­
тодом ламинирования, долж н а  строго регламентироваться .

Однако вследствие отсутствия в литературе  данны х об

упрессовке плит из древесины разных пород нет единого мне­
ния о величине допустимой упрессовки при ламинировании. 
Так, Ц Н И И Ф  рекомендует подвергать ламинированию плиты, 
упрессовка которых при дащ ю м  процессе ие превышает 10%. 
В противном случае клеевые связи м еж ду  частицами в плите 
разруш аю тся .  Н а наш взгляд , потеря прочности плиты при се 
ламинировании не м ож ет  быть тесно связана  с величиной уп ­
рессовки, так  как  последняя определяется в основном свойст­
вами исходной древесины и степенью ее уплотнения в плитах. 
Исследоваииями, проведенными в Воронежском лесотехниче­
ском институте, установлено, что при давлении порядка 
20 кгс/см^ и температуре  130°С и выше потеря прочности в ос­
новном происходит у'же в первые 2 мин прессования, хотя 
упрессовка в этот период незначительна. П ри продолж итель­
ности прессования, превышающей 2 мни, прочность практиче­
ски не уменьшается, в то время как упрессовка возрастает.
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Следовательно, величина упрессовкп д о л ж н а  регламентировать­
ся не с учетом потери прочности плиты, а исходя из требуемой 
стабильности ее по толщине.

Согласно ТУ 13— 174 «Плиты древесноструж ечны е плоско­
го прессования, предназначенные под облицовывание синтети­
ческим шяоном без дальнейшей обработки» величина упрес- 
совки не д о л ж н а  превыш ать 5% , причем упрессовка опреде­
ляется при давлении 22 кгс/см-, температуре  плит пресса 160°С 
и продолжительности прессования 15 мин (режим I).  Однако 
проведенные нами испытания древесноструж ечных плит, вы пу­
скаемых различными предприятиями, показали, что величина 
упрессовки, определенная при р еж им е  I, значительно превы ­
шает 5% . Так, плиты Костопольского Д С К ,  предназначенные 
для  ламинирования, имеют упрессовку в пределах  12— 16% и 
тем не менее не вызываю т нареканий со стороны потребителя. 
Плиты (плотностью 720 кг/м®), изготовленные на линиях с 
формирующими маш инами фирмы «Шенк» при реж им е  I, по ­
казываю т упрессовку 8,8%.

Согласно требованиям, предъявляем ы м  к плитам, п редна­
значенным для  ламинирования в Г Д Р ,  величина упрессовки 
такж е  не д о л ж н а  превыш ать 5% , однако  последняя у стан авл и ­
вается при давлении 20 кгс/см^, температуре  140°С и продол­
жительности прессования 8 мин (режим П ) .  О п ределять  упрес­
совку плит при их ламинировании по режиму, соответствую ­
щему производственному, в л абораторны х  условиях н ев о зм о ж ­
но из-за необходимости в данном случае применять пресс с о х ­
лаждением. В связи с этим, на наш взгляд , устанавли вать  
упрессовку предпочтительнее по р еж и м у  И, так  как  значения 
упрессовки получаются близкими к действительным.

Д л я  определения влияния породы исходной древесины на 
упрессовку плит нами были изготовлены партии плит толщиной 
19 мм с мелкоструктурной поверхностью. М е л к ая  стр у ж к а  для  
наружных слоев изготовлялась на зубчато-ситовой мельнице 
на базе  стружечного станка ДС-3.  С тр у ж к а  внутреннего слоя 
в ы рабатывалась на станке Д С -3  из технологической щепы. 
В качестве связующего использовалась смола УКС 5 0 % -ной 
концентрации. Р асх о д  связую щ его  д л я  нар у ж н ы х  слоев состав ­
лял  12%, дл я  внутренних —  8% - В лаж ность  проклеенной 
стружки наружны х слоев находилась в пределах  16— 18%,

а S t  —  толщина плиты после прессования.
Н а  рис. 1 представлена  зависи.мость величины упрессовки 

плит от их плотности и породы исходной древесины при раз­
ных режимах.  Из рис. 1 видно, что наименьшей упрессовкой 
обладаю т  плиты из древесины ольхи и ели, которые отличают­
ся высокой прочностью при сж атии  в направлении поперек во­
локон, и наибольшей упрессовкой — плиты из древесины оси­
ны и сосны, имеющие низкую прочность при сжатии. С увели­
чением плотности плит их упрессовка уменьшается и при плот­
ности 700 кг/м® находится в пределах 10— 15% и 2— 5% соот­
ветственно дл я  реж им ов  I и П. Д л я  обеспечения величины 
упрессовки не более 5% , определяемой по реж им у  П, плиты из 
сосны и осины д о л ж н ы  иметь плотность не ниже 700 кг/cм^ 
из липы —  не менее 670 кг/м®. Плиты из ели, ольхи и березы 
у ж е  при плотности 650 кг/м^ удовлетворяю т требуемому усло­
вию.

В настоящ ее врем я большинство заводов  древесностружеч­
ных плит работает  па смешанном сырье, состав которого по 
породам древесины зависит от географического расположения 
предприятия. Н и ж е  представлен породный состав сырья в р а з ­
личных районах  страны (на основании данных предприятий).

П ород н ы й  состав  сырья, 
%

Осина 60—80, береза  10—25,
^ хвойные породы 5—20

.
Осина 80—85, береза  15—20

Б ереза  не более 90, осталь­
ные породы смешанные ,

Осина 50—65, сосна 35— 50, 
ольха 100

Хвойные породы более 90, 
остальные смешанные

Предприятия

Дятьковскнй, Электрогорский, Шатурский 
мебельные комбинаты. Московский экс­
периментальный завод древесностружеч­
ных плит и деталей, ММСК-1 

Ладейнопольский ДОК, завод комбината 
.Кодры* (Молдавская ССР)

Дубровский ДОК, Усть-Ижорский ф анер­
ный завод. Архангельский ЛДК, Кост­
ромской ФК, Ермоловский ДОК 

Киверцовский и Черкасский ДОКи, Пин­
ское ПДО

Приморский, Ш екинский, Красноярский, 
Тюменский ДОКи, Тайтурский ЛДК

З н а я  породный состав сырья, с помощью графиков (рис. 1) 
м ож но  подсчитать степень упрессовки древесностружечных 
плит различной плотности. Н а  рис. 2 представлены данные о

Рис. 2. Зависим ость  сте­
пени упрессовки от плот­

ности плит:
/  —  П Л И Т Ы  М осковского
эксперим ентального заво д а  
древесноструж ечны х плит 
и деталей ; 2 — плиты Ш а ­
турского м ебельного ком ­
бината; 3 — расчетны е з н а ­

чения

6S0 700 750 _
Плотность плит , кг/w ^

Рис. 1. Зависимость степени упрессов- 
ки от породы древесины и плотности 

плит:
I — осина; 2 — сосна; 3 — липа; 4 —  б е ­
реза; 5 — ель; б — ольха; /  — по р е ж и ­

му I; I I  — по реж им у II

внутреннего слоя — 11— 12%. П литы  прессовались в горячем 
гидравлическом прессе при температуре  160°С и давлении 
22 кгс/см^. Продолж ительность прессования со ставляла  8 мин. 
Д л я  определения упрессовки использовались образцы  р а зм е ­
ром 350X 350 мм. Упрессовка определялась по р еж им ам  1 и П. 
Величина упрессовки устанавливалась  по формуле

. 100^ ,
S i

где S  — начальная толщина плиты, мм;

степени упрессовки древесностружечных плит Московского 
экспери.ментального заво да  древесностружечных плит и де та ­
лей и Ш атурского  мебельного комбината  (режим II ) .  П р ям ая  3 
получена расчетным путем с помощью рис. 1 (породный со­
став: осина 70% , береза 20, сосна 5, ель 5 % ) .  К ак  видно и.1 
рис. 2, расчетные данные близки к дейстш1тельным. Незначи­
тельные отклонения действительных данных от расчетных о б ъ ­
ясняю тся колебаниями породного состава.

Д л я  определения влияния расхода  связующего на величи­
ну упрессовки были изготовлены плиты при расходе связую щ е­
го (по сухому остатку) соответственно в наружном  и внутрен­
нем слоях 8, 12, 16% и 5, 8, 11%. Постоянство влажности про­
клеенной струж ки  регулировалось путем определенного изме­
нения влаж ности  стр у ж к и  до осмоления. Д л я  выравнивания 
влаж ности  готовые плиты вы держ ивались  в комнатных усло­
виях в течение 1,5 месяца. В таблице представлена зависи-

• Упрессовка плит. % , из
в  .о осины сосны 11 березы  1 ольхи ели 11 липы

II
S'

I II I И I II I II I II I II

815
12/8
16/11

13,0
14.6
16.7

4,1
5,0
5,8

13,0
14,3
15,8

3,6
3,9
4,5

11.3 
12,6
14.3

3,6
3 ,9
4,5

9.8
9.8 

10,2

1.9
2,2
2,4

9,5
10,5
12,0

1,8
2.5
2,9

10,4
12,8
16,3

2,6
4,3
6,8

* В числителе приводится расход связую щ его в наружных слоях, в зн а ­
менателе — Во внугреннем слое.
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мость упрессовки плит плотностью 700 кг/м^ из древесины р а з ­
ных пород от расхода  связующего. С увеличением расхода  
связующего степень упрессовки плит возрастает  у всех пород 
древесины. Последнее у к азы вает  на отсутствие тесной связи 
между величиной упрессовки и прочностью склеивания древес­
ных частиц в плите и под тверж д ает  ранее вы сказанное  предпо­
ложение о том, что упрессовка плит определяется в основном 
свойствами исходной древесины и степенью уплотнения.

Учитывая, что в данны х опытах в лаж н ость  проклеенной 
стружки была постоянной, увеличение упрессовки с увеличе­

нием расхода  связую щего мож но объяснить следующим: от­
в ер ж ден ная  смола имеет большую плотность, чем древесина, 
поэтому при увеличении расхода  связующего увеличивается 
пористость плиты при ее постоянной средней плотности, что 
равноценно уменьшению плотности плиты.

Н а  основании результатов экспериментов можно сделать 
вы вод о том, что в производстве плит, предназначенных для 
ламинирования,  уменьшить их упрессовку можно в результа­
те увеличения плотности плит при одновременном снижении 
р асхода  связующего.

У Д К  6 7 4 .8 1 5 -4 1 .0 0 1  4

Изготовление стружечного ковра с порошкообразным связующим
и. м. ГО Л Ь Д БЕРГ, Ю . В. ЕФ Р ЕМ О В , Ю . Г. Л А П Ш И Н , Я. Н. Ц Ы П И Н  —  Н П О  «Научплитпром »

Использование порош кообразных связую щ их вместо их 
водных растворов — одно из перспективных н а п р а в ле ­
ний производства древесностружечных плит (Д С П ) .  

Это позволяет снизить транспортные расходы, облегчает т р ан с ­
портирование и хранение связующего, повыш ает  качество про­
дукции, уменьшает энергозатраты  на удаление влаги из м ат е ­
риала в процессе производства Д С П  (сушка струж ки  и прес­
сование). Кроме того, сокращ ается  цикл прессования Д С П . 
Вместе с тем при переходе на порош кообразное  связую щ ее не­
обходимо провести комплекс исследований, связанны х с во з­
можностью использования существующего технологического 
оборудования для  приготовления стружечно-клеевой массы, 
формирования, транспортирования и подпрессовки стружечного 
ковра.

Известен метод нанесения порош кообразного связующего 
на струж ку в «кипящем слое» [1], однако предлож ен ная  у с т а ­
новка сложна по своим конструктивным и эксплуатационным 
данным, что ограничивает ее применение.

Д л я  оценкп возможности производства ДСГ1 с порош кооб­
разным связующим на существующем оборудовании после к а ж ­
дой из необходимых технологических операций определяли р а в ­
номерность распределения связую щего в пресс-массе. Д л я  это ­
го из всего объема массы отбирали пробы, в которых находили 
содержание связующего. Количество смолы в стружечном к о в ­
ре определяли химическим методом, по которому мочевино- 
формальдегидную порош кообразную  смолу, содерж ащ ую ся  в 
навеске стружечной массы, экстрагировали водой, а получен­
ную водную в ы тя ж к у  титровали йодометрически по методике 
определения метилольных групп [2].

Д л я  нахождения количества связую щего химическим путем 
достаточна навеска смолы, с о д ер ж а щ а я  около 1 г смолы (8— 
10 г стружечно-клеевой смеси).  Кроме того, навеску вы б и р а ­
ли из следующих соображений. П ри  испытаниях на р а с т я ж е ­
ние и изгиб образцов Д С П  [3] объем рабочей зоны (зоны р а з ­
рушения) приблизительно равен 10 см^, на р астяж ение  перпен­
дикулярно пласти —■ 12,5 см®, на статический изгиб — 9,5 см®. 
Масса навески, соответствую щ ая этом у объему, составляет
10 г, из которых 1 г приходится на порош кообразную  смолу.

П рименяемая в исследовании порош кообразная  мочевино- 
формальдегидная смола УКС была получена в Н И И П М е  мето­
дом распылительной сушки [4].

О с н о в н ы е  п о' к а 3 а' т е л и з и к о - х  н м п ч е с к п х 
с в о й с т в  с м о л ы

pH 60%-ного водного раствора, % .....................................................................  7
Плотность, г(см’ .........................................................................................................  1,4
В.ижность, % .............................................................................................................  2—3
Насыпная масса, г ) с м * ................................................................................................0 ,4 —0,5
Дисперсность, м к м ............................................................................................................5 0 -8 0
Содержание свободного формальдегида, % .................................................  0,7
Содержание метилольных групп, % .................................................................  24

В исследовании использовали древесную струж ку М осков­
ского экспериментального завода  древесностружечных плит и 
деталей из производственных потоков А и Б,  дополнительно 
увлажненную до 8— 10%. Фракционный состав струж ки приве­
ден в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Поток
Фракция

10/7 1 7/5 513 312 2|1 110,5 1 0,5f0,25 0,25/0

А, % 14 34 30 8 9 5
Б. % 18 12 25 20 20 6 6 3

С тр у ж к у  со связующим смешивали в специальном механи­
ческом вибросмесптеле. Качество смешивания (в %) определя­
ли по формуле

Я  = 100,

/7 — полнота смешивания, %;
Р  — внесенное количество смолы, %;

S (Р„ -  Р )
— среднее квадратичное отклонение;

п  — число наблюдений.
Д л я  определения полноты смешивания из смесителя перио­

дически отбирали пробы стружечно-клеевой смеси и подверга­
ли их химическому анализу, вычисляя по величине отклонения 
от 100%-ного содерж ания  степень полноты смешивания. При 
прочих равных условиях полнота смешивания будет пропор­
циональна времени смешивания, поэтому с ростом последнего 
кривая  полноты смеш ивания асимптотически приближается к 
100%. В течение 3 мин достигается полнота смешивания 80%. 
Иными словами, 4 мин вполне достаточно для обеспечения 
технологических требований смешивания.

В процессе транспортирования на стружечный ковер дейст­
вуют периодически изменяющиеся силы. В горизонтальной 
плоскости эти силы определяются величинами ускорений, воз­
никающих при изменении скорости движ ения поддона со стру­
жечным ковром по конвейеру; в вертикальной плоскости дейст­
вуют силы вибрации, вызванные износом транспортных поддо­
нов, а т ак ж е  неточностями сборки конвейера. Возникающие 
вибрации воздействуют на стружечный ковер и вызывают в з а ­
имные перемещения его структурных элементов. Это может 
привести к миграции порошкообразного связующего в нижнюю 
зону ковра.

Д л я  исследования возмож ного отсева связующего опреде­
ляли содерж ание  связующего в верхней и нижней зонах ков­
ра, который был сформирован вручную, после его транспорти­
рования от формующей машины к прессу для подпрессовки. 
Результаты  определения количества связующего приведены з 
табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Показатели
Зона

Номер опытов

ковра 1-й 2-й 3-й 1 4-а 5-й

Внесенное количество смолы.
1,05г[10 г смеси ..................................... Верхняя 0,98 0,95 0,98 0,98

Нижняя 0,98 0,95 0,98 0,98 1,05
Найденное количество смолы,

0,95 0,93Верхняя 0,95 0,93 0,96
Нижняя 0,97 0,96 0,97 0,98 1,00

К а к  следует из табл. 2, на транспортере н® происходит ми­
грации порошкообразного связующего в нижнюю зону стру­
жечного ковра, наблюдаются лишь общие отклонения в содер­
ж ании смолы, что л еж ит  в пределах ошибок исследования.

Д л я  определения рассева связующего в процессе подпрес­
совки ковра были проведены аналогичные исследования и най­
дено количество порошкообразного связующего в верхней и 
нижней зонах стружечного ковра после его подпрессовки. Р е ­
зультаты  наблюдений представлены в табл. 3.

Деревообрабатывающ ая промышленность, 1976jll 
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Внесенное количе­
ство смолы, 
г /10 г смеси

Найденное ко ­
личество смо­

лы, гПо г смеси

Зона

Т а б л и ц а  3  Из табл. 3 слсдует, что п
процессе подпрсссонкп про- 
сипапмя связую щего и н и ж ­
нюю зону с тр у ж еч н о ю  ков ­
ра так ж е  ие наблюдается.

Результаты  проведенных 
исследований показали, что 
применяемое порош кообраз­
ное связую щее и древесная 
струж ка  относительно легко 
смеш иваются в механиче­

ском смесителе; в процессе трапспортировапия и поднрессовкн 
стружечного ковра на технологическом оборудовапин М осков­
ского эксперименталыю го завода  древесноструж ечных плит и 
деталей не наблю дается  просыпания порош кообразного с в я ­
зующего в нижние зоны ковра. Это позволяет сделать вывод

верхняя нижняя верхняя! нижняя

0,80 0,80 0,78 0,79
1,50 1,50 1,49 1,49

о возможности использования существующего технологическо­
го оборудования для производства Д С П  на порошкообразных 
связую щих при сравнительно небольших изменениях его со­
става.
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Улучшение оценок качества и использования хвойных пиломатериалов
Канд. техн. наук В. В. КИ СЛ Ы Й , инж. Т. С . С Л А С Т Е Н К О  —  В Н И Идрев

Э кономное расходование пиломатериалов обусловливается 
рациональным и обоснованным нормированием их к ач е ­
ства. Возмол<ность использования по назначению — ос ­

новной критерий оценки качества пиломатериалов, которое, 
как п размеры досок или брусьев, д о л ж н о  обеспечивать во з­
можность рационального их применения.

Пиломатериалы используются в основном:
1. Д л я  производства нилонродукции (заготовок и деталей 

мебели, столярно-строительных изделий, тары  и т. д.) .  Объем 
этих пиломатериалов составляет  до ^4 всех производимых п 
етрапе и назвать их можно поделочны.ми.

2. Д л я  использования в целом виде (конструкционные и о т ­
делочные пи лом атери алы ) .

С учетом такой классификации оценка качества  пилом ате­
риалов до л ж на  базироваться  на учете факторов, влияю щ их на 
выход последующей пнлоиродукцпи; на установлении прочност­
ных свойств древесины; на определении показателей внешнего 
вида пиломатериалов и древесины (цвет, текстура  и т. п.).

Основным показателем  качества пиломатериалов в н а сто я ­
щее время являю тся нормы ограиичения пороков и дефектов. 
Очевидно, эти нормы долж ны  о т р аж ат ь  вы щ еизлож енны е усло­
вия, т. е. учитывать влияние пороков на выход пилопродукции 
из пиломатериалов первой группы или на прочность и внешний 
вид пиломатериалов второй группы.

Однако оценка качества пиломатериалов, используемых для  
раскроя, по относительным разм ерам  основных сортоопреде- 
ляющнх пороков древесины не д а ет  возмож ности установить 
зависимость выхода пилопродукции от отпосительного р а з м е ­
ра порока. В абсолютном большинстве случаев поперечные се ­
чения пиломатериалов и деталей не совпадаю т  и равенство о т ­
носительных размеров пороков в пилом атериалах  и деталях  
трансформируется в неравенство абсолютных разм еров  п оро­
ков, являющееся основной причиной больших объемов отходов 
при раскрое пиломатериалов. Кроме того, часто со ртообразую ­
щим фактором в данном случае становится ф актическая  ш ири­
на (иногда толщина) пиломатериалов. К акая -ли бо  форма м а ­
тематической связи м еж ду  нормами ограничения пороков 
(НОП) и выходом заготовок отсутствует.

Пормирование ряда  пороков (трещин, гнили, червоточин 
и т. д.) так ж е  базируется на возмож ном их влиянии на проч­
ность, биостойкость, долговечность и другие свойства древеси­
ны, а некоторых пороков — на их влиянии только на внешний 
В11Д или качество отделки древесины (грибные окраски, с м о л я ­
ные кармашки и т. п.).

Особенностью н о р м и р о в а т ь  качества пиломатериалов я в ­
ляется учет норм ограничения основных пороков на худшем 
однометровом участке длины доски, в результате  чего со здаю т­
ся предпосылки к заведомо необъективной оценке качества 
■всей доски. Неравномерное размещ ение пороков древесины по 
длине доски приводит к значительной неоднородности качества 
пиломатериалов д а ж е  в пределах одного сорта. Д л я  примера в 
табл. 1 ирнведепы условные, но возм ож ны е характеристики 
досок 4-го сорта с различной сортностью нх одпометровых 
участков.

По действующему методу оценки (ГО С Т  8486— 66) все 
■ шесть досок с различной сортностью однометровых участков 
относятся к 4-му сорту. О днако  из первых двух  досок полу­

чить заготовки заданны х длин невозможно, а из последних 
двух выход заготовок м ож ет  быть максимальным. Это свиде­
тельствует о том, что при оценке качества досок не учиты­
вается  неоднородность его по длине доски. Коэффициент сорт­
ности Кс., так  ж е  как  и сорт, определяется по худшему одно­
метровому участку п поэтому является  дискретной величиной. 
Н о если оценить этой величиной к аж ды й  погонный метр, сум­
мировать эти значения и разделить на количество погопиых 
метров, м ож но К с  придать динамичность и превратить его в 
инструмент д л я  оценки качества всей доски. В отличие от Кс 
этот показатель  можно назвать усредненным коэффициентом 
сортности и обозначить К у с -  В последней графе табл. 1 при­
ведена оценка качества к аж до й  доски по Ку с -  В первой доске 
К у с  =  К с ,  так  как  к аж ды й  погонный метр длины доски соот­
ветствует данному сорту. В досках Л'Ь 2—6 К у с > К с -  Это озн а­
чает, что в данны х досках имеются однометровые участки с 
более высокой сортностью. Исходя из динамичности К у с ,  м о ж ­
но достаточно точно исследовать неоднородность качества в 
существую щих сортах пиломатериалов и установить опреде­
ленные сортовые интервалы по К у с -  Очевидно, что все каче­
ство поделочных обрезных хвойных пиломатериалов будет 
оцениваться интервалом К у с  от 0,7 { К с  4-го сорта) до  2,0 { Кс  
отборного с о р т а ) .

Д л я  ограничения неоднородности качества в пиломатериа­
л ах  одной сортности были с определеинон степенью вероятно­
сти установлены границы изменчивости качества. Н и ж н 1г\1 
пределом сортового интервала /с были установлены действую­
щие К с  данного сорта, а верхним — К с  более высокого со­
седнего сорта. Например, К у с  1-го сорта м ож ет  изменяться от 
1,6 до 2,0 (где 2,0 — коэффициент сортности обрезных хвой­
ных пиломатериалов отборного сорта) .  К у с  2-го сорта — от 
1,3 до 1,6, Л'ус 3-го сорта — от 1,0 до 1,3 и К у с  4-го сорта — 
от 0,7 до  1,0.

Т а б л и ц а  1

№
доски

Сорт по 
ГОСТ

8486-G6

Сорт каждого 
погонного метра 

доски

К оэф ф и ­
циент

сортности

Выход 
заготовок 

длиной 
1,5 м для 
деталей 
створок, 

шт.*

Усреднен­
ный коэф  

фициент - 
сортности

^ у с

1 4 4 - 4 - 4 - 4 - 4 - 4 0,7 0,7
2 4 4 _ 4 _ 2 - 4 - 4 - 4 0,7 — 0,8
3 4 4 _ 2 - 4 - 2 - 4 - 4 0,7 2 0,9
4 4 4 _ 2 - 4 - 2 - 2 - 4 0,7 2 1,0
5 4 4 - 2 - 4 - 2 - 2 - 2 0,7 4 1.1
G 4 2 - 2 - 4 - 2 - 2 - 2 0.7 4 : 1,2

* при ширине заготовок, кратной ширине пиломатериалов.

Экспериментальные исследования качества пиломатериалов 
на основе К у с  показали, что в досках  2, 3 и 4-го сортов имеет­
ся определенное количество досок, качество которых выше 
норм, характерны х для  этих сортов. Например, в досках 2-го 
сорта содерж ится  до 30% досок 1-го сорта (по Кус) ' ,  в досках 
3-го сорта содерж ится  3,5% досок 1-го сорта и 40,5% досок 
2-го сорта и т. д. Характеристики неоднородности качества пи-
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ломлтсриалов по допустимым сортог.ым интервалам У’ 

и фактическим иа основе Кус  с перераспределением досок 
по группам сортности приведены в табл. 2. П оказатели  неод-

Т а б л н ц а  2

I
S i
о  X

^ s T
l-o S

X  V .

l i
■&£

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

Расчетные
(допустимые)

значения

Ь. t-.

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

К 2 <иS 3

-В-иЯ5 “О «а С

5,6
5,2
6,5

Фактические
значения

1 ,6 -1 ,9 5
1 ,3 -1 ,9 5
1 ,0 -1 ,7 5
0 ,7 -1 ,6 5

0,3
11.3
14.3 
20,9

Удельный вес 1^, в % от 

/ J  по К^.^, в сортах

100,0
30,0

3,5
1.0

70.0 
40,5
18.0

56,0
53,5

н
о ®

По ГОСТ 848G.-0 6

°  £

о о о н
о о 
Н о;

о
X

перешло 
из сорта

= Н

Ё. оо ^
и

S г  >,

^ 0 0  с  я с

<а
I s .
0  0и

о
(N

о
со

оы

1
о
3
4

23,8
41.0
29.0 

6,2

5.8
4.2 ,
7.8
6.2

ft

7,6 7,5
22,7

2,9
14.1
21.2

Итого 100,0 24,0 7,6 30,2 38,2

если половина длины доски 3-го сорта имеет качество не 
ниже i - ro  сорта,  то доска м ож ет  быть оценена 2-м сортом;

если половина доски 4-го сорта имеет качество отборного 
сорта, то доска м ож ет  быть оценена 2'М сортом;

если половина длины доски 4-го сорта имеет качество не 
ниж е  2-го сорта, то доска м ож ет  быть оценена 3-м сортом;

если 7з длины доски 3-го сорта имеет качество отборного 
сорта, то доска  м ож ет  быть оценена 2-м сортом;

если 7з длины доски 4-го сорта имеет качество не ниже 1-го 
сорта, то доска м о ж ет  быть оценена 3-м сортом;

если в досках  3-го или 4-го сорта имеется только один од- 
иометровый участок с сортообразую щ ими пороками этих сор­
тов и располож ен он в средней части длины доски, а осталь­
ные участки длины доски имеют качество отборного сорта, то 
доски могут быть оценены 1-м сортом.

^  одн

27,5

породности качества пиломатериалов по д.пине доски под­
тверждаю тся и такими данными; досок, у которых к аж д ы й  по­
гонный метр соответствовал бы данном у сорту (собственно 
сорт), только 26% во 2-м сорте и всего лишь около 3% в пи­
ломатериалах 3-го и 4-го сортов.

Результаты  оценки качества более 1000 хвойных обрезных 
и необрезных досок (по худш ему однометровому участку и но 
Хус) показывают, что при оценке качества досок по К ус, т. е. 
с учетом неоднородности качества  досок по длине, в 1-й сорт 
перешло из 2, 3 и 4-го сортов 17,6% досок; во 2-й сорт — из 
3-го и 4-го сортов — 36,8%; в 3-й из 4-го — 21,2%, а в 4-м 
осталось 6,2%. При этом состав досок в группах одной сорт­
ности изменился следующим образом (см. табл .  3).

Достоверность получен- 
Т а б л и ц а  3 ных данны х подтверж дена  

статистической обработкой. 
Таким образом, в общем 
объеме обрезных сосновых 
пиломатериалов собственно 
сорта составляю т только 
24% , а V4 всего объема 
пиломатериалов — это т а ­
кие доски, у которых / ( у с  

превыш ает  предел сортово­
го допустимого интервала 
данного сорта.

О днако  при визуальной 
оценке качества  пилом ате­
риалов в производственных 
условиях оценка досок по 
/Сус, т. е. с учетом качества 

каж дого  погонного метра длины доски, практически невоз­
можна и неоправданна.

На основании данных, приведенных в табл. 2 и 3, были р а з ­
работаны дополнительные правила  оценки качества  поделочных 
пиломатериалов, базирующиеся на существую щих методах н о р ­
мирования пороков и учитываю щие неоднородность качества 
досок по их длине.

Характеристика качества досок 4, 3 и 2-го сортов с уче­
том неоднородности, т. е. наличия в них участков с более в ы ­
сокой сортностью, приведена в табл. 4. Н а  основании данных 
этой таблицы сформулированы следующие правила:

если половина длины доски 2-го сорта имеет качество от ­
борного сорта, то доска мож ет  быть оценена 1-м сортом;

Изменение /Содп при различных спо­
собах оценки качества сосновых пи­

ломатериалов;
/  — по реком ендац иям  СЭВ PC 3636—72; 
2 -  по ГОСТ 8486-66; 3 -  по PC 3636-72 
с учетом дополнительпы.ч правил: 4 — тео ­

ретическая оценка по Кус

Таким образом, теоретическая оценка в сочетании с допол­
нительными правилам и м ож ет  быть использована в производ­
ственных условиях. Эти правила  не изменяют существующих 
нормирования и оценки качества пиломатериалов по наличию 
пороков. Они позволяю т более точно оценить действительное 
качество пиломатериалов с учетом фактического расположения 
пороков по длине доски и визуальной оценки их. .

П роизводственная  проверка дополнительных правил была 
осуществлена на Сокольском Л Д К ,  Лобвинском Л К  и Чун- 
ском Л Д К .  Она позволила установить, что после непродолж и­
тельного обучения бракеры  лесоцехов хорошо усваиваю т эти 
правила.

Н а  основе экспериментальных данны х установлено, что 
®/.1 объема пиломатериалов от теоретически возмож ного могут

Т а б л и ц а  4

Сортность доски при наличии участков с сортностью не ниже

Сорт отборного ) l-го 1 2-го
доски по 
худшему и Д1ипе этих участков, в долях длины доски

погонному
от 1/3 
до 1/2

ме ip V
от 1/3 до 1/2 от 1/2 до 3/4 > 3 /4 от 1/3 до 1 '2 от 1/2 до 4/5 от 1/2 до 4/5

4
3
2

(Л- = 1 ,1 3 -1 ,2 2 )  
(/Су^==1,33-1,50)

(Л- с= 1 ,3 5 -1 ,5 7 )  
^ = 1 ,6 7 -1 ,8 3 ) 

(/(■^.^.=1,65-1,88)

(/С у^,=1,68-1,78) ( /f  =  1,00-* 1,24) 
( f fy j ,= l ,3 0 - l ,5 0 )

(«■^,(,=1,30-1,45)
-

(/<-у.^=1,00 -1 .20 )

а-
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быть оценены с учетом указанны х правил. П ри оценке досок 
110 этим правилам можно установить более стабильные ф а к ти ­
ческие интервалы сортности / ^ .

Величина интервала сортности /с характеризует  величину 

однородности качества досок, и чем больше . тем ни ж е  
однородность. Наибольшую  однородность, т. е. максимально 
возможную стабильность качества, будут иметь пилом атериа­
лы такого сорта, в котором все значения К ус  находятся  в пре­
делах /с -

Показателем  однородности качества пиломатериалов, оче­
видно, мож ет  стать коэффициент однородности Коца, представ- 
.■1яющп11 отношение среднего значения к средним зн аче­

ниям

К о т  —
K f

Из сущности этого показателя  вытекает,  что при совпадении 
КуР и K f  коэффициент однородности равен 1,0. Поэтому 
однородность качества пиломатериалов одной сортности бу ­
дет тем выше, чем ближ е  Кодн к  1,0. Величины интервалов и з ­
менчивости Куо зависят  от способа оценки качества  досок. 
На рисунке представлен график изменения Коли  в зави сим о­
сти от способа оценки досок. Наиболее  близким к теоретиче­
скому является  /(одн, полученный при оценке досок по реко­
мендациям СЭВ PC  3636— 72 с учетом вы ш еизлож енны х д о ­
полнительных правил. Наименее однородным качество досок 
получается при оценке их по худш ему однометровому участку, 
т. е. по существующему методу (ГОСТ 8486—66).

Бы ла  определена теснота связи м еж ду  качеством досок, 
оцениваемых действующим Кс  и Л 'ус и выходом заготовок для 
деталей створок окон. В первом случае связь  практически не 
о бн аруж ивается  (коэффициент корреляции 0 ,1), а связь меж­
ду  величиной К ус  и выходом заготовок оказывается  достаточ­
но тесной (коэффициент корреляции равен 0,7—0,8) и может 
быть описана уравнением типа у = а х + Ь .  Значения коэффи­
циентов а и Ь зависят  от способа раскроя и вида обработки 
пиломатериалов (обрезные или необрезные).  Например, при 
расчете вы хода  заготовок  Р  из обрезных сосновых пиломате­
риалов, раскраиваем ы х поперечно-продольным способом, м ож ­
но пользоваться  уравнением Р  =  47 ,8 /Cyc +  4,7%•

3нaчeния  коэффициентов получены на основе обработки 
экспериментальных данных. Доверительный интервал Кус =  
=  0,9-^1,8. Из этого видно, что К ус  м ож ет  достаточно точно 
х арактери зовать  величину полезного выхода. Если оценивать 
качество пиломатериалов по худш ему однометровому участку 
длины доски, то вы ход заготовок д л я  створочных брусков окон 
из обрезных пиломатериалов 3-го сорта двукратной ширины 
будет  колебаться  от 32,4 до 93,4% (при этом значения Кус  н а ­
х одятся  в интервале от 1,0 до 1,75 — см. табл. 2) ,  а если оце­
нивать доски с помощью К ус  со значениями в интервале от 
1,0 до  1,29, т. е. при дсшустимом сортовом интервале 1’̂ , 
изменчивость вы хода  уменьшится до 44,3—83,7%.

Оценка  качества досок с учетом дополнительных правил 
позволяет  повысить средний коэффициент сортности товарных 
пиломатериалов на 5—7% .

Д ополнительные правила  для  оценки качества пиломатериа­
лов, используемых для  раскроя в деревообрабатываю щ их про­
изводствах, целесообразно внедрять на основе стандартов 
предприятия.

Об использовании древесной коры
А. С . СИ Н Н И К О В , А. А. Ш АМ И Н , А. Л. П А Р Ш ЕВ Н И К О В , Л. В. М ЕН Ь Ш И К О В А  
Гослесхо за С С С Р

УДК 674.08:631.571,00.1.8

—  А рхангельский институт леса и лесохимии

Отходы лесопильных, деревообрабаты ваю щ и х и целлю- 
лозно-бум аж ны х предприятий в виде коры фактически 
не используются. Н а  более крупных предприятиях к о ­

ру сжигаю т в топках, а на средних и мелких —  обычно в ы ­
возят на свалки.

Эти способы ликвидации коры нельзя считать р ац ио нал ь­
ными. Сжигание коры при большой ее влаж ности  (около 75% ) 
и зольности до 6 % и более малоэффективно. При сжигании 
теряется азот  и малопроизводительно растрачивается  энергия 
органического вещества коры, которая  могла бы быть ис­
пользована дл я  повышения биологической активности почвы. 
При сжигании коры атмосфера  загрязняется  углекислотой, к о ­
потью и другими продуктами неполного сгорания.

Кора, вывезенная на свалку, является  источником з а г р я з ­
нения среды. В составе коры —  две неравноценные части. 
Около 40% —  легко или относительно легко доступные для 
микроорганизмов вещества (сахара, целлюлоза, гемицеллю ло­
за и др.) ,  остальная часть (около 6 0 % ) состоит из лигнифи- 
цированных и опробковевших клеток и тканей, которые р а з ­
лагаются микроорганизмами очень медленно. Так, в наших 
опытах при компостировании еловой коры в оптимальных ус­
ловиях без добавления минерального азота  за  80 дней убыль 
сухой массы коры составила лишь 5— 8 %, с добавлением 0 ,8 % 
азота мочевины за первый месяц убыль составила 29%> за 
второй — 4% , за  третий и четвертый —  по 2,7% и за  после­
дующие четыре месяца —  по 2,3%. Всего за 8 месяцев р а з ­
ложилось около 50% коры.

Д л я  освоения органического вещества коры м икроорганиз­
мам необходим азот, которого в коре недостаточно (около
0,4% в еловой). Поэтому в процессе разл о ж ен ия  органиче­

ского вещ ества коры микроорганизмы потребляют азот из 
окруж аю щ ей  среды (например, из почвы), конкурируя с р ас ­
тениями. Если ж е  свободного минерального азота  пет (напри­
мер, в больших массах коры на свалках) ,  кора разлагается  
крайне медленно. П о  этой причине она м ож ет  пролежать на 
свалке  многие годы, образуя  пустыри, на которых не п о яв ­
ляется  растительность. Вы мы ваемы е до.ждями из коры орга­
нические вещ ества загр язняю т  почву и реки. Подсохш ая в 
летнее время кора на свалках  пожароопасна.

И сследования показали, что кора после определенной пе­
реработки м ож ет  найти применение в сельском и лесном хо ­
зяйстве. Разр або тк о й  способов утилизации коры занимаются 
к ак  в Советском Союзе, так  и в ряде  зарубеж ны х стран.

Р азн ы е  способы утилизации коры определяются разнооб­
разием свойств коры, которые можно использовать. Легко р а з ­
л ага ем а я  часть коры (около 40% ) мож ет  стимулировать 
биологическую активность почвы и служить источником ми­
нерального и углеродного питания растений. Медленное р а з ­
лож ение  основной массы коры позволяет использовать ее в 
качестве субстрата  для теплиц. Пористость, упругость, высо­
кая  фильтрационная способность коры даю т  возможность ис­
пользовать ее в качестве почвенного кондиционера для улуч­
шения физических свойств почвы и тепличных грунтов, для 
биофильтров при очистке бытовых и промышленных сточных 
вод, в качестве дренирую щего материала  при осушительной 
мелиорации. Б о л ьш ая  сорбционная емкость коры очень ценна 
при использовании ее в качестве субстрата и позволяет созда­
вать  на основе коры органо-минеральпые удобрения с высо­
ким содерж анием  основных питательных элементов (до 10— 
— 6 - 4 %  N— Р 2О 5- К 2О).
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в  США кору применяют в качестве мульчи в садоводстве, 
а также при защите от эрозии склонов, обочии автострад, для 
благоустройства рекреационных площ адей (парков, дорожек, 
скверов и т. п.). Ма основе коры изготовляются вы сококачест­
венные субстраты для цветов и пр. Из коры м ож но получать 
различные химические вещества путем экстракции или пиро­
лиза. Кору вводят как  компонент в строительные плиты — 
королит.

Архангельский институт леса и лесохимии занимается  воп­
росами утилизации коры с 1972 г. В ходе работы были кри­
тически проанализированы и опытным путем проверены неко­
торые отечественные и зарубеж н ы е рекомендации по исполь­
зованию этих отходов. Основное внимание было обращ ено на 
технологию приготовления коровых компостов и их использо­
вание в овощеводстве закрытого  грунта, а так ж е  в качестве 
субстрата для пленочных теплиц в лесопитомниках. Институт 
разработал рекомендации по технологии приготовления к о р е ­
вого компоста.

При компостировании коры и приготовлении на ее основе 
органического удобрения необходимо дробить кору  (частицы 
ее длиной менее 10 мм до л ж ны  составлять более 60 массных 
процентов) и обогащ ать ее минеральным азотом. К ак  по казы ­
вают опыты, в кору при компостировании нуж но добавить не 
менее 1% азота  (на сухую массу),  что соответствует 4,3 кг 
мочевины на 1 м® коры. П ри меньшей дозе азота  получается 
компост с широким отношением углерода к азоту. Внесение 
в почву такого компоста приводит к тому, что в процессе 
разложения коры микроорганизмами потребляется м инераль­
ный азот  почвы и урож ай,  как  правило, сниж ается .  Увеличе­
ние ж е  добавки азота  мочевины до 1,6— 2 % еще больше по­
вышает удобрительную ценность коревого компоста. Рек о м ен­
дуется так ж е  на I м® коры вносить 3 кг простого или 1,5 кг 
двойного суперфосфата.

Вопрос о способе и длительности компостирования коры 
решается в зависимости от конкретных условий и назначения 
компоста. Кору  (с добавлением необходимых количеств азота 
и фосфора) м ож но компостировать на открытом воздухе в 
буртах высотой 1,5 м и шириной в основании 2— 3 м при 
влажности 65— 75% в течение 2— 4 месяцев. Н о  кору можно 
компостировать (с добавлением азота и фосфора) и непосред­
ственно в отапливаемой теплице при 15— 30°С в слое то лщ и ­
ной 20— 30 см в течение 15— 30 дней.

Полевые испытания удобрительной ценности коровых ком ­
постов из еловой коры в колхозе «Организатор» Архангель­
ской области в 1975 г. показали следующие результаты. Ком- 
посты с добавлением 0,4% азота  не дали никакой прибавки 
у р о ж а я  картофеля, а компост с добавлением 1 % азота моче­
вины в дозе 160 т/га (40 т/га сухого вещества) на дерново- 
слабоподзолистой супесчан(«"| почве на .мореном суглинке по­
высил у р о ж ай  картоф еля  на 30% (урож ай  составил 195 ц/га) .

Коровые компосты — длительно действуюнще удобрения, 
эф ф ект  от их внесения, по-видимому, будет проявляться в те­
чение нескольких лет. О днако  многолетние наблюдения за пос­
ледействием коровых компостов пока не проводились.

Коровые компосты, приготовленные на Цигломенском Л Д К ,  
испытывали в качестве тепличного грунта в 1972— 1975 гг. в 
овощесовхозе «Северодвинский», Лучш ие результаты получе­
ны при вы ращ ивании огурцов на грунтах, содерж ащ их 75% 
норового компоста и 25% торфа. Получены положительные 
результаты  и при вы ращ ивании на коровых компостах сеян­
цев сосны и ели в пленочных теплицах.

Таким образом, проведенные исследования подтвердили 
возм ож ность полезного использования коры в сельском и лес­
ном хозяйстве. О днако  при широком внедрении коровых ком ­
постов встречаются серьезные организационные и экономиче­
ские трудности. Если овощесовхоз «Северодвинский» от при­
менения коровых компостов вместо торфяны х грунтов получил 
чистую прибыль с 1 м^ в размере  10 р. 80 к., то для  колхоза 
«О рганизатор» использование корового компоста под карто­
фель, несмотря на прибавку у р о ж ая  па 30%, оказалось у бы ­
точным из-за высокой стоимости компостов (2 руб. за 1 т) и 
больших расходов на их транспортировку.

Эти трудности м ож но частично преодолеть путем более р а ­

циональной организации технологии компостирования коры и 

механизации погрузочно-разгрузочных работ. Кроме того, при 

расчете себестоимости компостов следует принимать во вни­

мание стоимость вывозки коры на свалку  (в случае, если она 

не будет утилизироваться) ,  риск возникновения пож аров  на 

свалках ,  загрязнение  окруж аю щ ей среды и т. п. В целях сти­

мулирования полезного использования древесной коры н сель­

ском хозяйстве целесообразно было бы установить на коровые 

компосты льготные цены.

УДК 684.4 :643 .31

Художественно-колористические требования к отделке кухонной мебели
т. А. П Е Ч К О В А  —  Всесою зны й научно-исследовательский институт технической эстетики

Массовое строительство домов с квартирам и для  о тдель­
ных семей способствует тому, что в последние годы н а ­
метились определенные изменения как  в оборудовании 

кухни мебелью и приборами, так  и в организации пространст­
ва кухонного помещения. Определились направления ком плек­
тации кухонь набором элементов мебели (отдельно стоящих, 
блокируемых со встроенным оборудованием) и цельным бл о ­
ком оборудования [1]. Н о  и не имея возмож ности приобрести 
1ЮЛНЫЙ комплект кухонной мебели, хозяйки стремятся  так  
подобрать выпускаемые отдельные элементы мебели и обору­
дования, чтобы получился функционально оправданный и еди- 
1и,ш в художественном решении ансамбль.

Такая  задача  м ож ет  быть решена нри строгой унификации 
м высоком качестве изготовления и декоративной отделки 
KyxoHHOii мебели. П рош ло то время, когда для кухопноп мебе­
ли было достаточным только покрытия белой эм алью  и.ш

пластиком светло-голубого или светло-салатного цветов. Те­
перь покупатели предъявляю т  повышенные требования и к 
художественно-колористическому решению кухонного оборудо­
вания, требуя  большего разнообразия  его декоративных и эс­
тетических качеств для  индивидуализации и этой зоны ж и ­
лища.

Специфика эксплуатации и условия комплектации кухон­

ной мебели диктую т выполнение ряда  требований к ее отдел­

ке.
При онределении требований к художественно-колористи­

ческим свойствам материалов и покрытий, предпазначенных 
для  отделки основных поверхностей комплектного кухошюго 
оборудования, в том числе и мебели, следует исходит], и:< 
функциональных особенностей оборудования в связи с пазна- 
чгнием и использованием его человеком, из взаимосвязи обо­
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рудования в общем кухонном ансамбле, нз особенностей ф о р ­
мы каж дого  вида оборудования.

Цвет. Специфика зоны приготовления пищи требует, чтобы 
цвет вызывал ощущение чистоты, света, простора и способст­
вовал снижению зрительного утомления. Д л я  лицевых рабочих 
поверхностен кухонной мебели следует выбирать светлые и 
малонасыщенные цвета. Д л я  фронтальных поверхностей цвет 
может  быть более насыщенным —  как  светлым, так  и темным. 
Поскольку фронтальные поверхности настенных ш каф ов  п о­
стоянно находятся  в поле зреиня человека, а поверхности н а ­
польных шкафов, как  правило, воспринимаются боковым з р е ­
нием, для  настенных ш каф ов  целесообразно выбирать более 
светлые и менее насыщенные цвета, чем для  напольных ш к а ­
фов.

Яркие, броские цвета ож ивляю т  по.мещенис, однако оби ль­
ное их применение приводит к повышенной зрительной у то м ­
ляемости. Поэтому яркие, интенсивные цвета могут быть ис­
пользованы только в отдельных наборах  кухонного обор у д о ­
вания, не предназначенных для  массового изготовления, или 
на небольших поверхностях. В качестве акцентирующего м о ­
ж ет  применяться в небольшом количестве и черный цвет (руч­
ки шкафов, окантовки и т. п.).

Учитывая температурно-влажностный режим в зоне приго­
товления пищи, наибольшее количество кухонной мебели сле­
дует выпускать с облицовкой или покрытиями холодной или 
близкой к ней гаммы цветов, так  как  холодные цвета в ы зы ­
вают ощущение прохлады, успокаиваю т и сниж аю т у то м л яе ­
мость зрения.

При выборе конкретных цветов д 1я кухонной мебели надо 
иметь в ВНДУ4 что она м ож ет  быть устачовлена в иомещеннях 
с различной ориентацией окон. Так, учитывая ориентацию окон 
кухни на север или северо-запад, следует вы пускагь  опреде­
ленное количество .мебели теплой гаммы цветов, при ориента­
ции на юг, юго-восток и ю го-запад —  холодной гаммы цветов.

Следует отметить, что н последнее время проектанты с т а ­
ли уделять больше внимания цвету в отделке кухонной мебе­
ли, но получить гармонично сочетаемые цвета в комплектах 
или цветовую гармонию при установке на кухне отдельно 
приобретеиных изделий все еще очень трудно. С правиться  с 
этой задачей можно путе.м установления оптимальных 10— 
15 вариантов цветовых решений кухонных комплектов массо­
вого производства.

В настоящее время для отделки кухонного оборудования 
используются различные материалы [2 ], которые могут быть 
любых цветов, а пиструментальные методы измерения цвета 
дают возможность его контролировать.

Рисунок. Д л я  рабочих и фронтальных поверхностей о бо ­
рудования кухни м ож но применять отделочные м атериалы  и 
покрытия с печатными (цветными) рисунками на поверхности. 
Д л я  рабочих иоверхностей рисунки долж ны  быть мелкими, их 
цвет не должен резко контрастировать с цветом фона поверх­
ности. Фронтальные поверхности напольных и настенных ш к а ­
фов можно облицовывать пленками, имитирующими текстуру 
древесины в коричневато-охристых тонах (от самы х темных 
до светлых). Т ак ая  отделка определяется  стремлением прибли­
зить КУХНЮ к жилым комнатам, сделать ее местом не только

прн1'отовлеиия пищи, но и ее приема, местом послеобеденных 
бесед членов семьи и других домашних дел.

Необходимо и возм ож но использование материалов и с 
другими цветны.ми рисунками. О днако  нельзя забывать ту 
истину, что во всех случаях  характер  рисунка определяется 
художественно-конструкторским решением проекта кухонной 
мебели. П редусм отреть все возмож ны е варианты таких реше­
ний невозможно, но при выборе их следует учитывать, что 
часто в кухне пол покрывается  многоцветными листами лино­
леума, создаю щими контрастные рисунки, что в нише между 
рабочей поверхностью и навесными ш каф ам и хозяйки устраи­
ваю т декоративную  стенку (часто с контрастными и крупны­
ми рисунками),  что кухонная  посуда бывает ярких цветов, а 
иногда и декорируется  рисунками. Во всех случаях рисунчатые 
поверхности кухонного оборудования могут привести к излиш­
ней и утомляю щ ей глаз пестроте. Поэтому для  массового про­
изводства кухонного оборудования не следует использовать 
отделочные материалы с резкими, контрастными рисунками 
подчеркнуто выразительного характера .  Размеры, форма и 
цвет рисунка не д олж ны  зрительно разруш ать  поверхность, 
па которую рисунок нанесен.

Ф актура.  Все элементы кухонного оборудования должны 
легко поддаваться  саннтарно-гнгненической обработке, поэто­
му поверхности отделочных материалов и покрытий кухонной 
мебели и оборудования долж ны  быть гладкими. Допускается 
применять материалы с фактурными (тисненымп) рисунками, 
имеющими рельеф с закругленными гранями, а выемки — 
плавных очертаний, что позволяет выполнять мокрую чистку 
поверхности изделий. Соблюдение оптимальных показате.юй
б.теска поверхностей кухонного оборудования не менее в а ж ­
но, чем его цвет, коэффициент общего отражения, освещен­
ность рабочих поверхностей. Но блеск поверхности в онреде- 
леппой степепи зависит от уровня и характера  освещеиности. 
Известно, что от положения источнш<а света, направления 
светового потока, угла зрения поверхность м ож ет  казаться 
светлой или темной, блестящей или матовой. При выборе м а ­
териалов по блеску для  основных поверхностей кухонного обо­
рудования  следует иметь в виду, что повышенный блеск по­
верхностен, воспринимаемый как  центральным, так и боковым 
зрением, д а ж е  при равномерно рассеянном освен;е1П1и может 
привести к дискомфорту. П оэтому зеркальные и высокоглян­
цевые покрытия и м атериалы  (блеск более 60% по блескомеру 
Ф Б-2) не рекомендуются для  основных поверхностей кухонно­
го оборудования. Рекомендую тся глянцевые, полуглянцевые, 
иолуматовые и матовы е новерхностн.
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Опыт саратовских мебелыциков
м. в. КОНОПАЦКОВ —  ген. ди ректор прои зводственного  объединения «Саратовм ебель»

Производство мебели в С аратовской области начало ип- 
теисивио развиваться  после создания в январе  197! г. 
на базе  мебельно-деревообрабатываю щего комбината 

мебельной фирмы «Саратов», в 1975 г. переименованной в 
производственное мебельное объединение «Саратовмебель».

Д есять мебельных предприятий С аратова  и С аратовской 
области, вошедшие в состав о б ъ ед 1шения, имели крайне низ­
кий уровень механизации производства,  преобладал  ручной 
труд (до 70% ).  Кроме того, разные предприятия выпускали 
одинаковые изделия устареви)их конструкций. Например, три 
предприятия — книжные ш кафы, серванты, ш кафы  для  платья  
и белья, мягкую мебель и зеркальны е изделия, два  предприя­
тия —  стулья, письменные столы и т. д.

Неприспособленность и ветхость производственных цехов, 
низкий уровень механизации не только сдерж ивали  развитие 
производства мебели, но и не позволяли внедрить д а ж е  эл е ­
ментарную технологию ее серийного изготовления и являлись 
по сути дела тормозом дальнейшего роста производитель­
ности труда.

Д л я  повышения технического уровня производства, ликви­
дации тяжелого  ручного труда  коллектив объединения в 
197! — 1975 гг. выполнил комплекс организационно-технических 
мероприятий: осуществил реконструкцию предприятий, по­
строил новые производственные помещения, расш ирил с к л а д ­
ское хозяйство и вспомогательные площадки. З а  счет ссуд 
Госбанка и фонда развития хозяйственным способом введено 
в эксплуатацию более 20 тыс. м^ площадей, в том числе
11 тыс. м^ производственных, при этом основное внимание б ы ­
ло обращено на развитие мебельных предприятий городов П у ­
гачева, Вольска, Энгельса и Петровска. Выполнены большие 
работы но организации и концентрации на головном пред­
приятии единого комплекса по рузочио-разгрузочных работ.  
Был расширен железиодорожг^лй тупик на 150 м, что по.зво- 
лило единовременно обрабаты вать  20 вагонов вместо 6 . В ы ­
строены механизированный склад  для  централизованного п а ­
кетного хранения древесностружечных, древесиоволокнистых 
нлнт и фанеры, строганого п синтетического щпона. нитро­
лаков, готовой продукции, площ адью  более 3 тыс. м^, цех но 
изготовлению нестандартного оборудования, централизованн о­
му раскрою листовых материалов и пропитке синтетического 
шпона.

На Вольской, Энгельеской и Петровской мебельных ф а б ­
риках выстроены котельная, электроподстанция и производст­
венные корпуса. Н а Пугачевской мебельной ф абрике во вновь 
выстроенном корпусе и в реконструированных действующих 
цехах установлены поточная линия «Тим-Вуд» по изготовле- 
1ПП0 щитов, отечественные линии МЛК-1 и М ЛН-1 соответст­
венно для отделки ннтроцеллюлозными лакам и  кромок и плас- 
трй мебельных щитов, комплект полировального оборудования. 
На предприятии построена котельная и электроподстанция.

За  девятую пятилетку было осуществлено техническое пе- 
певооружение и других предприятий объедииеппя: внелреио 
10 автоматических и полуавтоматических линий, 40 поточно- 
механизированных и поточных линий, 7 механизироваиных 
участков и т. д.

Внедрение «овой техники, рационализаторских п р едл о ж е­
ний, планов НО Т позволило за указанный период получить 
1.5 млн. руб. экономии и высвободить 465 человек, в корие 
изменить обл1п< предприятий объединения и создать вы соко­
производительные технологические процессы производства ме­
бели, отвечающие современным требованиям, осуществить 
предметную специализацию всех предприятий, повысить у р о ­
вень мехаиизированного труда в 2.5 раза,  доведя его до 75— 
80% при высокой культуре производства.

Реконструкция предприятий, их техническое перевооруж е­
ние п специализация, а так ж е  самоотвсржепнт.тй труд мсбе.'п.- 
Н1ИК0В и игирпко развернувш ееся сопсорсвиованпе создали иа- 
.чежиую гарантию успепнюго выполнения плана и социалисти­
ческих обязательств.  Объединение досрочно, 21 ноября 1975 г,.

выполнило пятнлетний план и выпустило сверхплановой про­
дукции на 4,5 млн. руб.

З а  девятую  пятилетку  изготовлено продукции па 64,6 млн. 
руб. больше, чем за  восьмую пятилетку, при этом реализа- 
пия возросла на 51,3% (на 6,3% выше заданий пятилетки),  
выпуск товарной продукции увеличился на 51,1% (на 5,4% 
выше заданий пятилетки) ,  на 47,5% возросло производство 
мебели (в 1975 г. ее вы работано  на 39,1 млн. руб. против 
26,8 млн. руб. в 1970 г.).. Почти весь прирост объема произ­
водства (99,5%) получен за  счет повышения производитель­
ности труда, которая  выросла  на 50% , или стала на 6 % выше 
задан и я  пятилетки.

Производительность труда  увеличилась в результате тех ­
нического прогресса (1 9 % ) ,  соверщенствоваиия управления 
производством и организации труда (1 6 % ),  роста объема про­
изводства (1 5 % ).

Эффективность использования производственных площадей 
.за пятилетку  возросла на 23,1%, фондоотдача повысилась на 
16%, рентабельность поднялась па 6 ,2 % и составляет 41%.

Больш ое внимание на предприятиях объединения уделяется 
повышению качества выпускаемой продукции. Так, за 1971 — 
1975 гг. было сиято с производства 42 устаревших изделия и 
освоено 21 новое изделие. Выпуск продукции первого класса 
в общем объеме производства вырос на 15 млн. руб. и состав­
л я ет  82,7%, при этом 96,4% продукции сдается с первого 
предъявления.

В 1975 г. на предприятиях объединения внедрена р азр аб о ­
т анн ая  на основе саратовской системы повышения качества 
выпускаемой продукции система управления качеством труда.

Н а р я д у  с техническим перевооружением предприятий была 
проведена больш ая  работа  по совершенствованию организации 
управления и труда  в системе управления: изменена структу­
ра управления предприятиями, при этом предусмотрена е ж е ­
дневная  информация по телетайпной связи, организован коль­
цевой ежедневный сбор документов и упорядочена их обра­
ботка, усовершенствован учет и контроль путем организации 
центральной машиносчетной станщш.

Значительные изменения произошли в содержании и у с л о ­
в и я х  труда, квалиф икации и уровне подготовки кадров. Н а ­
пример, пз 4900 работаю щ их к аж ды й  второй овладел  экономи­
ческими знаниями, повысили свою квалификацию 2525 человек, 
1100 молодых рабочих обучены профессии мебельпшка. Многие 
работники повысили свою квалиф икацию  на производственно- 
технических курсах целевого назначения, в школах передовых 
методов труда,  смеж ны х профессий. Высшие учебные заведе- 
иия закончили 30 человек, техникумы — 62 и школы рабочей 
м олодежи —  113 человек.

К оллектив объединения соревнуется за звание коллектива 
коммунистического труда. Высокое звание коммунистических 
присвоено 107 бригадам, 20 сменам, 11 участкам, 11 цехам.

Досрочно, за ,3— 3,5 и 4 года, выполнили свои пятилетние 
задан ия  свыше 2000 человек, около 1000 лучтинх передовиков 
п р о т в о д с т в а  награж ден ы  знаком «Победитель социалистиче­
ского соревнования», 57 лучших производственников, ударн и­
ков коммунистического труда  в девятой пятилетке утостоены 
правительстве1т ы х  наград.

За  успешную работу  в 1971 — 1975 гг. по итогам Всесоюз­
ного соцпалистического соревпования срелп предприятий и ор­
ганизаций Министерства лесной п деревообрабатываю щей про­
мышленности С С С Р коллективу объединения многократно прт1- 
суж дались  классные места. Саратовские  мебельщики н а г р а ж ­
дены так ж е  Почетным дипломом Мииистепства лесной и дере- 
вообпабаты ваю и1ей промьпнленности С С С Р и Ц К  профсоюза 
за 1974. 1975 гг. и за девятую  пятилетку в целом.

Одновременно с осушествленнем технического пепевоору- 
ж ения и спепиализапин предприятий решались вопросы повы­
шения материального благосостояния коллектива. Возросла 
средняя з ар аб о тн ая  плата к базовом у 1970 г. на 22.1%. в 
том числе рабочих — на 23%, И Т Р  — па 15, служ ащ их — на
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17, МОП — на 55, а ежегодные выплаты из фондов эконо­
мического стимулирования составили примерно 900 тыс. руб. 
Построены три дома, что позволило улучшить ж и л ищ но -бы ­
товые условия более 500 семей, благоустроены территории 
предприятий, заасфальтировано  свыше 10 000 проезж их д о ­
рог и тротуаров. На оздоровление труда  и улучшение произ­
водственных условий работаю щ их за девятую  пятилетку и з ­
расходовано 900 тыс. руб. С этой целью были механизиро­
ваны тяж елы е  работы путем применения транспортеров, гру ­
зовых контейнеров, различного рода тележ ек  для внутр 1ще- 
ховой транспортировки деталей, модернизированы и пылсвоз- 
духоприемники, ограж дения  и т. д., улучшена воздуш ная  сре­
да производственных цехов, введены в эксплуатацию  бытовые 
помещения площадью более 2000 (гардеробные, душевые, 
комнаты гигиены, отдыха, приема пищи и др.) .  Объединение 
имеет для своих работников и их семей две базы отдыха, р ас ­
положенные на берегу Волги.

Комплексный план социального развития  коллектива на 
десятую пятилетку предусматривает  высокоэффективное ис­
пользование прогрессивной техники и освоение производства 
мебели высшей и первой категорий, создание специализиро­
ванных предприятий по изготовлению мебельных щитов и д е ­
талей и отделочно-сборочных предприятий, изготовление н а б о ­
ров мебели для кухни, спальни и общей комнаты без п р едва ­
рительной сборки и поставку их (25— 30% от всего выпуска) 
в возвратной упаковке.

Д л я  дальнейшего совершенствования производства нам е­
чается внедрить 10 автоматических и полуавтоматических л и ­

ний, 25 поточно-механизированных линий и не менее 300 высо­
копроизводительных позиционных станков, в больших объемах 
использовать прогрессивные материалы (синтетический шпон, 
поролон, латекс, а т а к ж е  формованные изделия из латекса, 
гнутоклееные изделия в производстве стульев и в производст­
ве ящ иков для  всех изделии мебели),  продолж ать  реконструк­
цию предприятий и строительство новых цехов хозяйственным 
способом, за  счет ссуд Госбанка и фонда развития производ­
ства, организовать производство мебели на Энгельсской, П ет­
ровской и Вольской мебельных фабриках  с комплексной меха­
низацией всего процесса и т. д.

Осуществление намеченных мероприятий позволит ко.1лек- 
тиву объединения за 1976— 1980 гг.: реализацию продукции
повысить на 26,5%, доведя  ее до 51,2 млн. руб.; выпуск то ­
варной продукции увеличить на 28%, мебели —  на 28%; не 
менее 90%  роста объема производства получить за счет подъе­
ма производительности труда. С целью коренного улучшения 
качества выпускаемой продукции предусматривается обновить 
весь ассортимент мебели, обеспечить выпуск всего объема ме­
бели по первой и высшей категориям. Намечено аттестовать 
семь изделий на государственный З н ак  качества (из них не 
менее двух  в 1976 г.). Выпуск мебели с отделкой по первому 
классу составит 85— 90% , а сдача  мебели с первого предъ яв ­
ления —  98% .

С аратовские  мебельщики сделаю т псе, чтобы десятая  пяти­
летка  стала пятилеткой отличного качества изделий и нанрыс- 
шен эффективности производства.

Опыт применения ламинированных щитовых деталей
У Д К 6 8 4 .4 .0 5 9 .5 :6 6 7 .6 5 7 .3 :6 7 6 .4 8 1

А. Ф . Н ЕЙ М А Н  —  директор комбината «Имжмебель»

Московский мебельный комбинат  №  4 «Инжмебель»  н а ­
чал применять ламинированные щитовые детали с сен­
тября 1975 г. на головном предприятии для  изготовле­

ния письменных столов и с марта  1976 г. — на Истринском 
филиале для конторских шкафов.

В настоящее время комбинат ежемесячно выпускает  до
10 тыс. одно- и двухтумбовых письменных столов полностью 
из ламинированных деталей и 5 тыс. ш каф ов  с лам и н ирован­
ными дверками и боковыми стенками. В 1976 г. намечено ис­
пользовать более 400 тыс. м^ ламинированных деталей. П о с та в ­
ляет их Шатурский мебельный комбинат. Примерно 30% д е т а ­
лей поступает с облицованными кромками, остальные — при­
резанными с припусками.

Все получаемые детали проходят  визуальную проверку к а ­
чества, кроме того, из партии дневной поставки (2,5— 
3 тыс. шт.) берутся образцы на физико-механические испы та­
ния, в том числе на вы дер ж к у  в термостате при температуре  
70“С.

Пока текстура и цвет лицевого слоя ламинированных д е ­
талей довольно ограничепиы. В основном применяется текстур­
ная бумага «под орех» и «красное дерево», что не позволяет  
выпускать мебель с облицовкой под ясень и другие  светлые 
породы.

Операции машинной обработки деталей с облицованными 
кромками: сверление отверстий (полуавтоматическая  линия, 
станки СвПГ, Св-8 , Св-12 и др.) ,  фрезерование (Ф-4, Ф-6), 
шлифование кромок (Ш л Н С В ),  исправление дефектов (вруч­
ную) .

Операции машинной обработки деталей с необлицованными 
кромками, обрезка в  размер ( Ц -6 и др.) ,  облицовывание к р о ­
мок (полуавтоматические линии, пневмоваймы с электрокон- 
тактным обогревом), ш лифование кромок (Ш лН С В  и др.) ,  
смягчение кромок (вручную), исправление дефектов (вручную).

Некоторые особенности технологии обработки л ам иниро­
ванных деталей. Н а  станке Ц -6 раскраиваю тся  детали неболь­
ших размеров, не проходящие через полуавтоматическую ли­

нию. П од ача  ручная — до 5 м/мин, используются пилы диам ет­
ром 350 мм с напайкой из твердого сплава, с 56 зубьями спе­
циальной заточки. Производительность станка в смену всего 
450— 500 м реза.

В настоящ ее  время по заданию  комбината  Краснодарское 
С П К Б  Всесоюзного объединения «Союзорглестехмонтаж» р а з ­
р абаты вает  станок для  раскроя ламинированных деталей. 
Предусмотрено проверить на этой операции станок для про­
граммного раскроя отделанных щитов, который изготовит экс­
периментальный завод  В Н И И Д М А Ш а .  Такие станки крайне не­
обходимы и потому, что рабочий вы нуж ден  применять респира­
тор из-за  повышенной токсичности опилок.

К ромки щитов, к ак  правило, облицовываются строганым 
шпоном (предпочтение отдается  буковому).  Количество изго­
товляемого  кромочного пластика пока не удовлетворяет  пол­
ной нашей потребности. П рн облицовывании кромок на полу­
автоматических линиях свесы по пласти снимаются не пол­
ностью, чтобы не повредить слой лам ината .  Н а  этом оборудо­
вании отсутствует узел циклевания, специфичный для линий 
повторной обработки ламинированных деталей. Смягчение 
кромок выполняется  вручную.

При облицовывании кромок на пневматических ваймах по­
верхности пластей, примыкаю щие к кромке, промазываются 
слабым мыльным раствором во избеж ание  повреждения слоя 
л ам и н ата  при удалении возм ож ны х потеков фенольных клеев.

К исправляемым дефектам  относятся: риски (лицевая по­
верхность),  царапины (нелицевая поверхность),  загрязнения, 
не наруш аю щ и е целостности и цвета поверхности.

Риски подкраш иваю тся  фломастером, после чего вся поверх­
ность детали  покры вается  защитным слоем лака .  Царапи!!ы 
зак р аш иваю тся  фломастером, загрязнения  удаляю тся  раство­
рителем 646 и ш лифовальной шкуркой малой зернистости. 
В настоящ ее время все лицевые поверхности проходят очистку.

Л ам инированны е  детали  в сравнении с облицованными 
шпоном вы дер ж и в аю т  значительно меньшие ударные нагрузки. 
П оэтом у  необходимы сверление отверстий под шурупы, увели­
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чение массивности шаблонов и оснастки, механизация п одъем ­
ных работ.

Большинство дефектов ламинированных деталей в  процессе 
производства мебели — это риски и царапины, появляю щ иеся 
в основном при перекладывании деталей и узлов, их транспор­
тировании и недостаточно высоком уровне культуры  прои з­
водства на отдельных рабочих местах.

Все детали, как  правило, транспортирую тся в стопах, к а ж ­
дая деталь переложена листом бумаги или тонкого картона .  
Однако перемещение части деталей, не прошедщих полностью 
машинную обработку, приводит к их перекладке  на отдель­
ных операциях. Это часто ухудш ает  качество поверхности при 
шлифовании кромок (попадание абразивной пыли),  сверлении 
отверстий и гнезд (попадание опилок).  В настоящ ее время 
комбинат разраб аты вает  транспортную технологию, предусм ат­
ривающую минимальное количество перекладок, однако  это не 
решит вопроса полностью, так как  существующее о бо р у д о ва ­
ние для шлифования кромок и сверления отверстий не о снащ е­
но системами для отсоса и сдува пыли и опилок. Оно, к ак  п р а ­

вило, позиционного типа. Кроме того, крайний дефицит элект­
ротранспорта  во взрывоопасном исполнении приводит к излиш­
ней перекладке  деталей при передаче их в отделочный цех. 
Применение синтетического материала  для облицовывания 
кромок наполовину разреш ило бы эту проблему.

Н есм отря  на отмеченные трудности, применение ламиниро­
ванных деталей  для  мебели у ж е  сейчас дает  ощутимый эконо­
мический эффект. Так, использование на головном предприя­
тии в I квар тал е  1976 г. 50 тыс. м^ ламинированных деталей 
обеспечило прирост объема выпуска мебели и увеличило про­
изводительность труда  на 11,5%.

Экономический эф ф ект  применения л а м 1шированных плит в 
производстве мебели был бы еще большим при обеспечении 
предприятий синтетическим кромочным материалом; создании 
оборудования для  чистового раскроя ламинированных щитоз; 
модернизации оборудования для  облицовывания кромок; со­
здании универсальных механизмов (узлов) для  очистки поверх­
ности деталей; выпуске ламинированных плит с облицовочны­
ми слоями различными по текстуре и цвету.

Л/гоек1ни/гобание и ан/гошнеиьс(нбо
УДК 662.53.0.004.69

Модернизация участка намазки коробок, упаковки и транспортировки 
спичек на фабрике «Пролетарское знамя»

в. о. К О В А Л Ь  —  прораб К алуж ско го  С  П Н У В/О « Со ю зор глестехм о н таж »

п
•о  проекту Гипродревпрома в новом корпусе чудовской 

спичечной фабрики «П ролетарское  знам я»  предусм атри­
валось смонтировать технологическое и нестандартизо- 

ванное оборудование так, что на участке намазочны х машин 
работницы долж ны  были бы переносить ящики, заполненные 
спичками, на столы. Затем  эти ящ ики рабочие д о л ж н ы  д о с та в ­
лять на ленточный конвейер и отправлять  на участок для  з а ­
бивания крышек, где ящики снова надо  переносить на столы и 
прибивать к ним крышки. Со столов рабочий до л ж ен  готовые 
ящики переносить на люлечный конвейер, который п од авал  бы 
ящики на склад  готовой продукции, расположенный на пер­
вом этаже.

Калуж ское  специализированное пусконаладочное и м о н т а ж ­
ное управление по согласованию с объединением «Союзплит- 
пром» расположило технологическое и нестандартизованное 
оборудование по-иному (рис. 1).

Вместо ленточного конвейера был спроектирован, изготов­
лен и смонтирован цепной транспортер 4, возле которого у с т а ­
новлены столы 3 (к к аж до й  намазочной машине, кроме пятой 
резервной машины, используемой для  сувенирных к о р о б о к ) . 
На этих столах размещ ены специальные направляю щ ие пово­
роты потока коробок' после нанесения на них фосфорной м ас ­
сы. Столы и рабочее место укладчицы коробок в ящик р аспо­
лагаю тся таким образом, чтобы работница могла легким уси­
лием сбрасывать ящики на цепной транспортер 4. Этот тр ан с ­
портер имеет на цепи специальные упоры, с помощью которых 
ящики перемещаются на участок, где забойщ ики прибивают к 
ним крышки. Н а данном участке полностью ликвидируется  т я ­
желый ручной труд по переноске ящ иков (масса ящ и ка  со ­
ставляет 40 кг) и освобождаю тся двое рабочих в смену.

Вмгсто люлечного конвейера спроектирован, изготовлен и

смонтирован гравитационный лоток 7 с приемным устройст­
вом 8. П о  гравитационному лотку  ящики с готовой продукци­
ей забойщ ики через открытый люк 6  отправляю т на склад  го­
товой продукции, расположенный на первом этаже.  Такое из-

Рис. 1. План располож ен ия  оборудования по предложению 
К алу ж ско го  СПНУ:

/ — ленточный конвейер подачи лотков; 2 — н ам азочн ая  маш ина;
— стол д л я  наполнения ящ иков; 4 —  цепной транспортер для 

вы носа ящ иков; 5 — стол д л я  заби ван и я  ящ иков; 6 — лю к для 
спУСка ящ иков; 7 — гравитационны й лоток; 8 — устройство для 
п р и е м а  ящ иков; А — коробконам азочное отделение; D — венти­

ляци онн ая  кам ера; В  — скл ад  готовой продукции
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менение позволило высвободить на этом участке одного р а б о ­
чего в смену.

Гравитационный лоток (рис. 2 ) раснолом<ен так, чтобы при 
транспортировке ящиков не было механических повреждений. 
Угол наклона лотка не до л ж ен  превыш ать 20— 22°. Кроме т о ­
го, чтобы избеж ать  искрений при движ ении ящ иков (лоток м е ­
таллический, а на ящ иках  по углам нрибнты металлические 
шинки), на дно лотка  по длине привариваю тся две стальные 
полосы размером 5 0 X 5  мм на расстоя1ши 300 мм друг  от д р у ­
га, вследствие чего шинки не касаю тся металлического диа 
лотка. К боковы.м стенкам на уровне 300 мм от дна  лотка  при­
вариваются прутки круглой стали диаметром 20 м.м, которые 
предотвращают нрикосноБсние шииок ящ ика  к металлическим 
бокам лотка. Это позволяет полностью исключить соприкосно­
вение металлических частей при спуске ящиков по лотку. 
В конце лотка на нерво.м эт а ж е  имеется горизонтальный стол, 
где происходит затормал-;ивание ящика, который, прикасаясь 
к амортизатору, направляется  по наклонному рольгангу н схо­
дит на стол. Д ал ее  ящ ик снимается и уклад ы вается  в ш т а ­
бель. На этом конечном участке следует осуществить дальней­
шую механизацию подачи ящ иков на погрузку в вагоны или на 
штабелевку.

Внедрение описанного предлож ения позволило сэкономить 
И 140 руб.

е т

Рис. 2. Л иния  подачи упакованных ящиков на склад готовой 
продукции (вид по Л— А):

1 — цепной транспортер; 2 — стод  д л я  упаковки ящ иков; 3 — лю к в 
п ерекры тии; 4 ~  гравитационны й лоток; 5 — ящ ики на упаковку; 
6 — пусты е ящ ики к н ам азочны м  м аш инкам ; 7 — ам ортизатор; 8 — 

наклонны й рольганг; 9 — приемный стол

Ох/шна fnftifba
Новые правила техники безопасности и производственной санитарии
г. м. ДОБРУНОВ — ц н и и м о д

1976 г. издательство «Л есная  про.мышленность» выпу-
скает в свет новые «П равила  техники безопасности и 
производственной санитарии в деревообрабаты ваю щ ей 

промышленности». Необходимость обновления правил, у т в е р ж ­
денных в 1970 г. и введенных в действие с 1 ян в ар я  1972 г., 
возникла в связи с изменением нормативных документов по 
технике безопасности и производственной санитарии и приве­
дением их в соответствие с современными требованиям и к про­
изводственным процессам и оборудованию в дер ево о б р аб аты ­
вающей промышленности.

Внедрение в настоящее время системы стандартов  безопас­
ности труда не сниж ает  актуальности совершенствования 
«Правил техники безопасности и производственной санитарии 
в деревообрабатываю щей промышленности».

Мнилесиром С С С Р  поручил корректировку  правил 
Ц Н И И .Н О Д у  (головная о ргани зация) ,  Ц Н И И Ф у ,  В Н И И др ев у  
и С П К Т Б объединения «Севзапмебель».

При составлении текста откорректированных правил учте­
ны предложения и замечания 58 различных организаций, а 
так ж е  технических инспекторов 23 областных, краевы х и рес­
публиканских комитетов профсоюза рабочих лесной, бум аж ной  
и деревообрабатываю щей промышленности. Ленинградского  
областного правления НТО бумдревпрома, отделов охраны т р у ­
да Минлеспрома С С С Р и Ц К  нашего профсоюза.

Д л я  составления новых правил использованы нормативные 
документы, вышедшие в свет после у тверж ден ия  откорректи­
рованных правил (санитарные нормы, санитарные правила, 
строительные нормы и правила, стандарты, полож ения и т. п.); 
научно-техническая литература ,  о т р аж аю щ ая  современное со­
стояние деревообрабатываю щ ей промышленности; м атериалы  
исследований травм атизма  и профессиональных заболеваний.

В новых правилах состав и порядок расположеиия р азде­
лов остались прежними. Во второй и третий разделы внесены 
изменения, касаю щиеся обязанностей  и ответственности за 
охрану  т р у д а  административно-технического персонала пред­
п р и я т и й  на вверенных ему у ч а с т к а х .  В ч е т в е р т о 1М, пятом и 
шестом р а зд е л а х  о т р аж ен ы  изменения, произошедшие в связи 
с разр аб о тк о й  новых санитарных норм, строительных норм и 
правил и других документов. Существенно изменен седьмой 
раздел  из-за совершенствования технологии, изменения с о с т а в а  

оборудования и терминологии в производстве фанеры, древес­
ных пластиков, древесностружечных и древесноволокнистых 
плит, мебели, т ак  к ак  повышены требования к обойным р а б о ­
там, изготовлению зеркал.

Основательной переработке подвергся подраздел правил, 
относящийся к отделке деталей и изделий из древесины. Д о ­
полнительно включен в правила подраздел  о производстве дере­
вянных панельных до.мов. И з  подраздела  «Производство др е ­
весной муки» исключены пункты о ж ерновых поставах, как 
утративших свое значение.

Существенно изменены приложения: Перечень официаль­
ных руководящ их  нормативных и общетехнических материалов; 
П редельно допустимые концентрации вредных газов, паров, 
пыли и других аэрозолей в воздухе рабочей зоны; Нормы н 
сроки испытаний подъемных механизмов и ириспособлений; 
Наименьш ий допустимый коэффициент запаса  прочности к ан а ­
тов и цепей; Н ормы и сроки электрических испытаний защ и т­
ных средств.

Новы е правила потребуют от инженерно-технн.ческих работ­
ников деревообрабатьгеаюнщ х предприятий проведения ряла 
организационно-технических мер по дальнейш ему улучшению 
условий труда  и снижению производственного травматизма.
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Лучшая бригада обойщиков
п. К А Р У  —  таллинское н аучно-производственное м ебельное объединение «Стандард»

девятая пятилетка для нашего предприятия 
была пятилеткой строго ритмичной работы. 
За эти пять лет наш коллектив не оставил не­

выполненным ни месячного, ни квартального плана, 
ие говоря уже о годовых. Пятилетка была заверше­
на к 3 ноября 1975 г.

Первой в нашем объединении «Стандард» до­
срочно выполнила план девятой пятилетки — 1 ок­
тября 1974 г. — бригада кавалера ордена Трудо­
вой славы П1 стенеии Леонхардо Мипхо, в которую 
входят 15 обойщиков.

Бригада  Л. Мипхо (бригадир — в первом ряду, второй
слева)

Обойщик с 30-летним стажем — Л. Мипхо в те­
чение 11 лет возглавляет бригаду. В девятой пяти­
летке бригадир внес шесть рацнредлол<ений, эко­
номический эффект от внедрения которых составил 
4 тыс. руб., обучил своей профессии шестерых мо­
лодых рабочих. Л. Мипхо находит время и для о б ­
щественных дел. Оп председатель постоянного про­
изводственного совещания цеха и член группы на­
родного контроля. Не отстают от бригадира и его

товарищи. 12 обойщиков являются ударниками ком­
мунистического труда.

Один из ветеранов бригады А. Раудтамм — под­
линный мастер «золотые руки», он претворяет в 
жизнь творческие замыслы художников и конструк­
торов «Стандарда» — изготовляет образцы мягкой 
мебели. Коммунист Г. Аусмеес привел в бригаду 
сына Юри, демобилизовавшегося из Советской Ар­
мии. За короткий срок Юри овладел профессией 
обойщика и уже не раз выходил победителем в соц­
соревновании молодых рабочих. Настоящими масте­
рами своего дела являются обойщики Я. Парбо, 
П. Лантин, Ф. Аллесе и др.

Уже 9 лет к изделиям, изготовляемым бригадой 
Л. Минхо, не предъявляется никаких претензий, 
вся продукция сдается с первого предъявления, не­
смотря на то, что бригада выполняет главным об­
разом индивидуальные заказы, изготовляет экспе­
риментальную и малосерийную продукцию. Сред­
нее выполнение норм выработки в 1975 г. составило 
193%. За трудовые успехи бригаду Л. Минхо награ­
дили в 1975 г. почетной грамотой ЦК КП Эстонии, 
Совета Министров ЭССР, Эстонского республикан­
ского совета профсоюзов и ЦК ЛКСМ Эстонии. А 
по итогам Всесоюзного социалистического соревно­
вания среди коллективов мастерских участков, 
бригад и рабочих ведущих профессий Минлеспрома 
СССР за 1975 г. коллективу обойщиков Л. .Минхо 
присвоено звание «Лучшая бригада».

Единодушное одобрение в бригаде Л. .^\инxo 
нашел лозунг московских предприятий «Пятилетке 
качества — рабочую гарантию!». Поставлена зада­
ча — к 1980 г. выпускать 85% мебели с государст­
венным Знаком качества. Три члена бригады обя­
зались окончить техникум, два — вечернюю школу, 
два — повысить свой разряд. В 1976 г. 99,8% всей 
продукции бригада будет сдавать с первого предъ­
явления.

Бригада С. Е. Храмцова
Н. в. ГЕЙЦИ —  Береговский мебельны й ком бинат

П ередовой рабочий сегодня — это человек, 
обладающий глубокими знаниями, сознатель­
но и творчески относящийся к труду, он чув­

ствует себя хозяином производства и ответственным 
за все, что происходит в нашем обществе. Это в 
полной мере относится к ветерану труда — брига­
диру облицовщиков С. Е. Храмцову. 15 лет прора­
ботал он на участке облицовывания щитов Берегов­
ского мебельного комбината. Начинал простым ра­
бочим, сейчас руководит бригадой из 15 человек.

У Д К 6 8 4 .6 :3 3 1 .8 7 6 ,2

Каждому члену этого большого дружного кол­
лектива присущи свои, индивидуальные черты, но 
всех их объединяет неустанное стремление повы­
шать эффективность производства. В бригаде 
С. Е. Храмцова каждый ощущает свою причаст­
ность к общему делу, чувствует ответственность за 
него.

Есть у бригадира непосредственные помощники— 
ст. облицовщики С. А. Надь и О. М. Крейсина. 
С. А. Надь 25 лет проработал на комбинате и почти
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с. Е. Храмцов (в центре) со своей брига;::юи

все время на участке облицовывания мебельных 
щитов. О. М. Крейсина ст. фанеровщиком работает 
недавно. Члены бригады Е. А. Биреш и Е. М. Фо- 
ростинская за высокие производственные показате­
ли награждены знаком «Победитель социалистиче­
ского соревнования 1974 года».

Бригада С. Е. Храмцова в 1974 г. заняла первое 
место во Всесоюзном соревновании «Лучши?! по 
профессии» и награждена вымпелом, а члены бри­
гады •— дипломами и ценными подарками. В этом 
же году бригадир был награжден орденом «Знак 
Почета». Имя его занесено в книгу Почета Бере­
говского мебельного комбината. Заслул^епиан сла­
ва у этого коллектива.

В бригаде непримиримы к недо­
статкам, к нарушениям трудовой дис­
циплины, строго спрашивают с каждо­
го за порученное дело.

Половина состава бригады — мо­
лодежь. Здесь она проходит школу ра­
бочего мастерства. Лучшие из молодых 
работниц комсомолки М. А. Балажи и 
Н. Л. Сокач, вчерашние новички, ио- 
степепио подтягиваются до уровня пе­
редовиков п добиваются хороших ре­
зультатов.

Большую роль в воспитании рабо­
чих нашего комбината, в повышении 
их квалификации играет социалистиче­
ское соревнование. Бригада С. Е. Храм­
цова в девятой пятилетке неоднократ­
но была победителем в соцсоревнова­
нии.

На первый год десятой пятилетки 
коллектив облицовщиков взял следую­
щие обязательства;

Выполнить годовой план к 26 декабря и дать 
сверхплановой продукции на сумму 24 тыс. руб.

Повысить плановый 
труда на 0,8%.

Сэкономить сырья и материалов на 12 тыс. руб.
Ежемесячно выполнять нормы выработки на 

1 1 0 — 1 2 0 % .

С первого предъявления выпускать не менее 
85,2% продукции.

П одтвердть  в 1976 г. звание «Бригада комму­
нистического труда».

рост производительности

Л [ г о и з в о с } С 1 ^ е н н ы Л  o /tu tn

Экономить энергоресурсы!
г. м . МОРОЗОВА —  гл. энергетик М М С К-1

УДК  6 8 4 .6 2 1 .5

На Московском мебельно-сборочном комбина­
те № 1 систематически проводятся работы по 
экономному использованию энергоресурсов, 

по развитию и совершенствовапню энергетического 
хозяйства. В 1967 г. котельная предприятия была 
реконструирована и переведена на мазут,это позво­
лило значительно повысить КПД котельной, под­
нять ее производительность на 20%> и резко сокра­
тить количество обслуживающего персонала. 
В 1968 г. дополнительно смонтированы два водо­
грейных котла ПТВМ-30. Перевод котельной на 
природный газ (в качестве резервного топлива 
предусмотрен мазут) и автоматизация котельного 
процесса способствовали дальнейшему повышению 
КПД котельной до 89%,

Большие работы проделаны и по улучшению 
электроснабжения. Подстанция цеха древесностру­
жечных плит, имевшая два трансформатора по

1000 кВа, переоборудована и теперь имеет два 
трансформатора по 1600 кВа, трансформаторная 
подстанция № 5 перестроена на двухтрансформа­
торную. Реконструирована система освещения це­
хов и территории комбината.

Много внимания уделялось совершенствованию 
схем вентиляции и пневмотранспорта.

Однако быстрый рост объема производства, в 
том числе древесностружечных плит, требует и 
дальше наращивать мощности энергетического хо­
зяйства и одновременно экономно расходовать эиер- 
горесурсы. Для снижения расхода тепло- и элект­
роэнергии, а также воды коллективом комбината 
разработан и внедрен ряд мер, наиболее значи­
тельны следующие:

повторное использование пара высокого давле­
ния для потребителей пара менее высокого давле­
ния. Так, пар после пресса ПР-6 из цеха древесно­
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стружечных плит подается к сушилкам СУР-4 в 
цех лущеного шпона. Это позволило сэкономить 
3 тыс." т пара в год. Пар после сушилки «Хильде­
бранд» идет к сушилке СУР-5 в цех фанеры (эконо­
мия — 500 т пара в го д );

реконструкция конденсатного хозяйства комби­
ната. Изменение его открытой схемы на закрытую 
под избыточным давлением 0,5 кгс/см^, что дало 
возможность в значительной степени использовать 
пар вторичного вскипания и пролетный пар;

переоборудование двух котлов ДКВ-10/13. Пере­
вод их на сжигание древесных отходов во взвешен­
ном состоянии, в результате в 1975 г. сэкономлено 
мазута и газа 1795 т;

внедрение системы оборотного использования 
воды для участка приготовления карбамидных 
смол, что позволило снизить годовой расход воды 
на 144 тыс. м̂ ;

установка ограничителей холостого хода па ряде 
станков уменьшила расход электроэнергии на 
22 тыс. кВт • ч в год.

В 1971 г. комбинату были приданы в качестве 
филиалов Сходненская мебельная фабрика и ее 
отделения в Крюково и Елино. В результате сум­
марный расход электро- и тенлоэнергии значитель­
но возрос. Меры по перестройке производственных 
процессов в филиалах уже в 1972 г. привели к сни­
жению энергетических расходов по сравнению с 
расходами в 1971 г. Так, на изготовление мебели на 
1 тыс. руб. расход электроэнергии уменьшился с 
550 до 532 кВ т• ч, а тепловой энергии — с 4,5 до 
3,89 тыс. ккал. С реорганизацией производства бы­
ло ликвидировано сушильное хозяйство на фабри­
ках № 2 и 3 и прессовое хозяйство на фабрике № 3. 
Изготовление деталей и полуфабрикатов на голов­
ном предприятии повысило загрузку оборудования. 
И в основном на базе имевшегося технологического 
оборудования и инженерного обеспечения (тепло­
снабжением, отоплением, вентиляцией, пневмо­
транспортом) мы стали выпускать продукцию с 
меньшими энергозатратами.

Осуществление перечисленных мероприятий 
обеспечивает постоянное снижение удельных расхо­
дов энергоресурсов на изготовление продукции, не­
смотря на то, что на комбинате проводится даль­
нейшая механизация труда и улучшаются санитар­
но-бытовые условия работающих, что приводит к 
увеличению энергозатрат. Если в 1971 г. у нас 
электровооруженность труда одного производствен­
ного рабочего характеризовалась расходом 
7540 кВт • ч электроэнергии и мощностью токопри­
емников 4,5 кВт, то в 1975 г. эти показатели увели­
чились на 20%.

Значительно улучшено использование топлива

в котельных. Его средний удельный расход по всем 
котельным снижен на 9% (с 175 до 163,8 кг уел. 
топлива на 1 Гкал тепла). Проведены работы по 
снижению расхода тепла на технологические нуж­
ды, что позволило сократить удельный расход теп­
ла на изготовление мебели на 23% (с 450 до 
340 тыс. ккал). В целом за пятилетку сэкономлено 
5,5 млн. к В т• ч электроэнергии и тепловой энергии 
в пересчете на уел. топливо 8,2 тыс. т.

Экономное использование электроэнергии позво­
лило коллективу энергетиков ММСК-1 отличиться в 
соревновании предприятий Московской области. 
В 1971 — 1973 гг. комбинату кал<дый квартал при­
суждали классные места; пять раз вторые и два 
раза третьи. По итогам работы во П квартале
1975 г. наше предприятие заняло третье место, от­
мечены хорошие результаты в I и III кварталах это­
го же года.

Исходя из «Основных направлений развития на­
родного хозяйства СССР на 1976— 1980 годы», ко­
торыми предусмотрено снижение норм расхода ко- 
тельно-печного топлива на 3—4%, электрической и 
тепловой энергии на 5%, на комбинате на 1976 г. 
разработан обширный план экономии всех видов 
энергоресурсов. В результате осуществления наме­
ченных мер расход тепла в пересчете на уел. топ­
ливо должен сократиться на 1,2 тыс. т. За счет бо­
лее полного использования отходов уменьшится 
расход минерального топлива на 1,1 тыс. т, элект­
роэнергии — на 936 тыс. кВт-ч. В плане оргтехме- 
роприятий на 1976 г. предусмотрено; ограничение 
холостых ходов электродвигателей в отделочных ка­
бинах и на станках ШлПС, строительство оборот­
ного водоснабжения в компрессорной № 1, замена 
10-этажных гидравлических прессов одноэтажными, 
увеличение использования топливных отходов в ко­
тельной.

В цехах комбината действуют специальные пос­
ты, контролирующие электро- и теплопотребление. 
Проводятся собрания, на которых работникам це­
хов разъясняется значение экономного расходова­
ния энергоресурсов, используется наглядная агита­
ция (плакаты, лозунги). Внедрена система преми­
рования за экономию топлива, тепловой и электри­
ческой энергии.

Паше предприятие имеет еще немалые резервы 
экономии энергоресурсов. Начатые работы по со­
ставлению заводских стандартов предусматривают 
определение точных параметров (давления пара, 
температуры и т. д.) всех видов энергии, необходи­
мых каждому цеху, установке, агрегату. Это позво­
лит перейти от общезаводских удельных норм рас­
хода к более точным, дифференцированным нор­
мам для отдельных технологических процессов.

Метрологическая служба в объединении «Харьковдрев»
А. И. Н О ВИ Ц КИ Й , А. М. ТО Л Ч И Н С К И Й

У Д К 684 :6 5 8 .5 6

Важную роль в улучшении качества выпускае­
мой продукции играет метрологическое обес­
печение производства; технологические про­

цессы и входной контроль должны быть снабжены 
необходимой измерительной техникой.

В производственном объединении «Харьков­
древ» в 1975 г. создана метрологическая служба: 
центральная производственная лаборатория метро­
логии (ЦПЛМ) при головном предприятии и мет­
рологи на предприятиях-филиалах. Лаборатория
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обеспечена необходимыми оборудованием и прибо­
рами, ее штат укомплектован специалистами, 
имеющими опыт практической работы в метроло­
гических службах предприятий Харькова.

В лаборатории созданы пять групп: линейно-уг­
ловых, электротеплотехнических, физико-химиче­
ских измерений, внедрения новых средств измере­
ний, измерительных приборов. Функции групп опре­
делены в положении о лаборатории.

Лаборатория начала свою работу с анализа со­
стояния измерительной техники объединения. Ока­
залось, что оснащенность технологических процес­
сов средствами контроля на отдельных предприя­
тиях составляла до 6 0 7о. а средствами входного 
контроля и испытаний — до 30%. Непригодных 
средств на отдельных предприятиях было от 2 до 
100%. Техническая документация метрологической 
экспертизе не подвергалась, в результате входной 
контроль и некоторые технологические процессы 
были оснащены приборами, не отвечающими техни­
ческим требованиям, а некоторые процессы вообще 
не контролировались, так как не были внесены в 
техническую документацию средства контроля. Тех­
нический учет не соответствовал требованиям 
ГОСТ 8002—71 «Организация и порядок проведе­
ния ревизии и экспертизы средств измерений».

Для устранения имеющихся недостатков лабо­
раторией был разработан комплекс мер, в резуль­
тате их выполнения предприятия полностью оснас­
тились средствами входного контроля и испытаний, 
введен необходимый технический учет измеритель­
ной техники.

Все графики, паспорта, извещения и другая мет­
рологическая документация хранятся и ведутся в 
ЦПЛМ. У метрологов предприятий-филиалов нахо­
дятся выписки из графиков государственной повер­
ки приборов, метрологи предъявляют приборы на 
поверку согласно графикам по извещениям. Для  
временной замены приборов на период их поверки

в ЦПЛМ создай централизованный обменный фонд. 
Графики составлены таким образом, что в течение
1976 г. все 10 предприятий будут иметь возмож­
ность предъявить на государственную поверку всю 
измерительную технику.

Для повышения квалификации метрологов лабо­
ратория ежеквартально проводит с ними семинары 
по метрологическому обеспечению качества продук­
ции.

Большое внимание сотрудники лаборатории уде­
ляют метрологической экспертизе технической до­
кументации. Для этого совместно с отделом глав­
ного технолога составлен перечень измерительной 
техники предприятий объединения с указанием ти­
па, ГОСТа и области применения. Это дало воз­
можность работникам объединения иметь все не­
обходимые сведения по измерительной технике (что 
особенно важно для технологов и работников ОТК) 
и сократить до минимума расход времени на мет­
рологическую экспертизу.

Группой внедрения новых средств измерения 
введены в эксплуатацию электронные потенциомет­
ры КСП, записывающие и регулирующие темпера­
туру плит прессов, решен вопрос контроля темпера­
туры на линиях облицовывания плит н электровай- 
мах.

Лаборатория провела опытные работы по про­
верке технологического оборудования на геометри­
ческую точность, освоила поверку всей измеритель­
ной техники объединения и ремонт основных ее ви­
дов, подготовила документацию для получения пра­
ва поверки средств изм.ерения давления и получила 
право поверки средств линейно-угловых измерений.

В настоящее время основная работа лаборато­
рии — оказание практической помощи предприяти­
ям в аттестации продукции на государственный 
Знак качества. Для этого разработан стандарт 
предприятия «Метрологическое обеспечение качест­
ва продукции».

Творческий поиск рационализаторов ММСК-1
У Д К 684 .0 0 4 ,6 8

Е. М. М И Н АЕВ —  М М С К - 1

Р ационализаторы ММСК-1 вносят большой 
вклад в совершенствование техники, техно­
логии производства, а следовательно, и в по­

вышение его эффективности. В 1975 г. экономия от 
внедрения изобретений и рацпредложений состави­
ла 42,7% от общей суммы экономии, полученной за 
счет снижения себестоимости выпускаемой продук­
ции.

Этих результатов удалось добиться благодаря 
настойчивому поиску многих творческих коллекти­
вов рационализаторов, которые ежегодно создают­
ся на комбинате для осуществления мероприятии, 
предусмотренных тематическим планом.

Так, К. А. Сендеров и М. И. Аксенов решили 
злободневную для цеха повторной машинной обра­
ботки проблему, связанную с использованием на­
гревателей в ваннах для клея-расплава на импорт­
ных кромкофанеровальных станках. Нагреватели с 
этих станков в результате длительной эксплуатации 
пришли в негодность и не поддаются ремонту. Р а ­

ционализаторы предложили новую конструкцию 
корпуса нагревателя, состоящего из двух частей, 
что обеспечивает его разборность в случае выхода 
из строя нагревательного элемента. Простои обору­
дования из-за отсутствия импортных запчастей 
ликвидированы.

Рационализаторы инструментального цеха 
К- Е. Чувилин и Г. А. Андреев механизировали 
трудоемкую ручную операцию — обрезку полиро­
вальных шайб по периметру, которая производится 
для балансировки шайб. Раньше изготовленные 
шайбы двое рабочих обрезали вручную маховыми 
ножницами. Теперь для этой цели используют 
электромеханические ножницы, в которых враща­
тельное движение от вала электродвигателя с по­
мощью специального редуктора преобразуется в 
возвратно-поступательное (в вертикальной плос­
кости) движение нолса. Рабочий только поворачи­
вает шайбу. Производительность труда на этой 
операции возросла в 5— 6 раз.
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Работницы этого же участка А. И. Артемова, 
О. Е. Карпова и мастер Н. И. Уловков предложили 
ткань с отработанных полировальных шайб исполь­
зовать на изготовление новых. Для SToii цели отра­
ботанные шайбы, которые раньше выбрасывались, 
разбираются. Из ткани с одной шайбы выкраивает­
ся половина новой заготовки. Затем две половины 
сшиваются, в результате из двух отработанных 
шайб получается одна новая. За счет этого сэко­
номлено полудвупитки на 5641 руб.

П. И. Климов и Г. Л. Андреев изменили техноло­
гию изготовленпя полировальных шайб. Ранее эти 
шайбы имели посадочный диаметр 130 мм и наруж­
ный диаметр 400 мм. Такая шайба набиралась из 
50 лепестков высотой 130 мм. Срок службы ее со­
ставлял один месяц. Предложено внутренний диа­
метр делать равным 230 мм, а парул^ный — 450 мм, 
при этом высота лепестков становится 110 мм, а ко­
личество их в шайбе увеличивается до 100. В ре­
зультате повышается плотность шайб и срок служ­
бы их возрастает до трех месяцев. Годовая эконо­
мия от внедрения предложения — 5622 руб.

На участке изготовления скоб для пневмонисто- 
летов применяется клей для склеивания скоб в бло­
ки, который подается сверху на направляющую ли­
нейку автомата, а излишки его стекают в банку, 
где застывают, сохнут и больше не используются.
А. Г. Легенький изготовил электромешалку с ис­
пользованием электродрели. Сейчас высохший клей 
собирается, закладывается в электро.мешалки вмес­
те с жидким клеем и перемешивается. Таким обра­
зом экономится дефицитный материал.

Смазка цепей в сушильных камерах СУР-4 и 
СУР-5 отнимала много времени у обслуживающего 
персонала. В. В. Цыкалин и М. В. Киселева разра­
ботали и внедрили устройство для автоматической 
смазки без участия слесаря. Это достигнуто благо­
даря установке ванн с налитой в них смазкой. 
В ванне помещена звездочка с шагом, равным ша­
гу приводной цепи сушилки. Звездочка нижней 
частью контактирует со смазкой в ванне, а верхняя 
ее часть находится в зацеплении с приводной 
цепью. Слесарю остается только перподически под­
ливать смазку в ванну.

Широко применяемые в автоматических линиях 
электронные блоки управления различными узлами 
станков требуют периодической проверки электри-

Подставка для телевизора
в. Н. С А М О Й Л О В  —  М М С  К-2

ческих цепей. Раньше каждая цепь электроблока 
проверялась отдельно. Л. В. Давиденко разработал 
и изготовил стенд для проведения этой операцип, 
который позволяет одновременно проследить рабо­
ту всех цепей электроблока. Время на его проверку 
сократилось в 2— 3 раза.

3 отопительный период через выхлопную часть 
воздуховодов вытяжных систем вентиляции при 
неработающих вентиляторах происходит утечка 
теплого воздуха из помещения в атмосферу. Па 
компенсацию этих потерь затрачивается значитель­
ное количество тепловой и электрической энергии.
В. К. Беренс и А. 3. Веретюхин смонтировали на 
вытяжной части воздуховода клапан, выполненный 
в виде легкой крышки из дюралюмипня и имеющий 
противовес. Клапан открывается под действием на­
пора струи выбрасываемого воздуха в период ра­
боты вентилятора и закрывается как только вен­
тилятор выключается.

Дверки на 4-шарнирные петли мебельного набо­
ра «Мцыри» навешивали двое рабочих. Этот учас­
ток был «узким местом» в технологическом процес­
се и сдерживал массовый выпуск вновь осваивае­
мого набора. В. В. Саванин, Г. Г. Филипенко и 
И. А. Чепелев разработали и внедрили иа этой 
операции пневматические подъемники, которые спе­
циальным приспособлением удерживают дверки в 
нужном положении, рабочий же при этом устанав­
ливает петли. С внедрением данного предложения 
трудоемкость сборки снижена иа 7878 руб. и обес­
печен плановый выпуск нового набора.

Книжные полки из цеха ширпотреба раньше 
подносились к автомашине вручную. И. Е. Голубев, 
Ф. И. Савнчев, А. И. Денисов и П. У. Романовский 
изготовили для этой цели передвижной ленточный 
транспортер, один конец которого для погрузки 
выдвигается через проем в стене на улицу. Привод 
ленты транспортера реверсивный, что позволяет ис­
пользовать его для разгрузки фурнитуры с автома­
шины и подачи ее в цех.

В статье перечислено несколько рацпредложе­
ний, разработанных и внедренных в производство в 
соответствии с тематическим планом 1975 г. Всего 
же по этому плану в течение завершающего года 
девятой пятилетки было выполнено 66 работ, кото­
рые способствовали успешному решению тех1П1че- 
ских и экономических задач, стоявших перед кол­
лективом комбината.

УДК 684 .49

Московский ордена «Знак Почета» мебельно­
сборочный комбинат Л'Ь 2 разработал и осво­
ил в производстве подставку для цветных те­

левизоров, показанную на рисунке (проект ПТ-1, 
индекс Ж  8-1388/1-2).

Несущие элементы изделия — боковые стенки 
щитовой конструкции из древесностружечной пли­
ты толщиной 16— 19 мм, облицованной строганым 
шпоном или пленкой ТР {ММ.Ф)\ ,  опираются на 
роликовые опоры. Эти опоры позволяют свободно 
ориентировать изделие под любым углом к зри­
телю. П одставка  для телевизора
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Боковые стенки соедит!яются двумя горизонталь­
ными щитами — крышкой и нижней стенкой при по­
мощи винтовых стяжек и шкантов. Емкость, образо­
ванная между крышкой и нижней стенкой, закры­
вается откидной дверкой, создавая место для хра­
нения различных принадлежностей для телевизора.

Внутри емкости, за откидной дверкой устанавли­

вается продольная стенка с целью предотвращения 
прогибания крышки под нагрузкой и придания жест­
кости всему изделию. Опорные планки, установлен­
ные на боковых стенках, поддерживая крышку, так­
же придают ей большую прочность.

Длина, высота и глубина подставок соответст­
венно составляет 850, 560 и 450 мм.

/3  uMUfUuHiftnax и И Ъ
УДК 684.001.5(476)

Обзор работ Минского научно-производственного мебельного объединения

Минское научно-производственное 
мебельное объединение в 1975 г. 
выполнило ряд  работ, направлен- . 

ных на улучшение качества, обновление 
и расшире}1ие ассортимента мебели, вы­
пускаемой в республике, создало  новые 
образцы мебельной фурнитуры; п редло­
жило технологию применения в конст­
рукциях мебели прогрессивных м атер и а ­
лов и разработало  нестандартизованиое  
технологическое оборудованне для  м еха­
низации трудоемких операций.

В последние годы определились основ­
ные принципы художественного конструи­
рования современной мебели массового 
производства — вы сокая функц иональ­
ность и комфортабельность,  серийность 
проектирования на базе  нормализации и 
унификации элементов, расширение и о б ­
новление номенклатуры, технологичность 
и экономичность конструкций на основе 
новых прогрессивных конструкционных и 
отделочных материалов, надеж н ость  и 
долговечность изделий в эксплуатации. 
С учетом этих принципов была создана  
мебель различного назначения.

Мебель для жилья. Ш к а ф ы  дл я  посу­
ды (проекты Б-2319, Б-2322), книг (про­
екты Б-2321, Б-2324), комбинированные 
(проекты Б-2320, Б-2323) разработаны  
на базе  унифицированных щитовых эле ­
ментов (рис. 1 и 2). Архитектурно-худо-

Рис. 2. Комбинированный ш каф  (проект Б-2122)

жественное построение ш каф о в  решено 
па основе примеиения одно- и дву х гл у ­
бинной схемы с высотой 1810, 1900 и
2400 мм. Изменение высоты достигается

Рис. 1. Корпусная мебель (проекты Б-2319, Б-2320 и Б-2321)

путем применения дополнительных сек­
ций. В ш каф ах  предусмотрены функцио­
нальные объемы: для  посуды, книг, пись­
менных принадлежностей, отделения для 
бара  и секретера. И зделия  будет выпу­
скать в 1976 г. объединение «Витебск- 
древ».

Секретер (проект Б-2329), ш каф для 
посуды (Б-2364) и ш каф для  книг 
(Б-2365) разработаны  на базе щитовых 
элементов набора мебели для  столовой 
(проект Б-72),  изготовляемого объеди­
нением «Мозырьдрев».

Комбинированные шкафы (проекты 
Б-2122, Б-2122-01, Б-2122-02, Б-2122-03) 
универсально-сборные. Имеют одноглу­
бинную схему и высоту 1900 мм. Их бу­
дет  выпускать объединение «Мостов- 
древ».

Щ итовые элементы всех перечислен­
ных изделий изготавливаются из древес­
ностружечных плит. Облицовка и отдел­
ка их м ож ет  быть различной.

Интересны проекты кровати разборной 
конструкции (Б-2346 и Б-2347-01). По 
проекту Б-2346 худож ественная вы рази­
тельность изделия строится на сочета­
нии кар каса  спинок из профильно-обра­
ботанных брусковых детален (массив 
древесины) с заполнением каркаса  филен­
ками и декоративной прошивкой по т к а ­
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ни с полиуретановым поропластом. П р о ­
ект Б-2347-01 предусматривает  крепле­
ние к спинкам вверху декоративного эл е ­
мента, обтянутого искусственной кожей.

Обеденный стол (проект Б-2294) р а з ­
движной, разборной конструкции с п р я ­
моугольной крышкой имеет гнутоклее­
ные элементы и подстолье из древесно­
стружечной плиты.

Р азработан а  серия стульев (проекты 
Б-2292 — рис. 3, Б-2292-01 и Б-2292-02).  
Особенность этой серии — каркас  из 
двух унифицированных гнутоклееных 
элементов.

Рис. 3. Стул (проект Б-2292)

К аркас  сиденья и спинки серии с к л а д ­
ных стульев (проекты Б-2293, 2293-01 и 
2293-02) изготовляются из унифицирован­
ных гнутоклееных элементов. Передние 
ножки соединяются со спинкой шипом, в

Рис. 4. Стол для  телевизора (проект 
Б-2354)

котором имеется отверстие для  п о д ви ж ­
ного соединения с задней ножкой при по­
мощи оси-стяжки. В серии гнутоклееных 
стульев (проекты Б-2330, Б-2330-01,
Б-2330-02) боковины соединяются м еж ду  
собой, с основанием сиденья и брусками 
спинок шипами и стяж ками. Бруски спи­
нок могут быть различной формы. П р е д у ­
сматривается применение разных м ате ­
риалов для  настила.

Все перечисленные стул1>я можно по­
крывать лаком с сохранением нату р ал ь­
ного цвета древесины или с предвари­
тельным подкрашиванием, а т ак ж е  нит- 
роэмаля-ми разных цветов.

Р азработан а  серия столов для  телеви­
зоров. Стол по проекту Б-2352 — нер аз­

борной конструкции, на ш аровы х опорах 
с двум я  нишами, разделенными горизон­
тальным поликом и дву м я  вы движ ны м и 
ящиками. Стол д л я  телевизора  (проект 
Б-2354 — рис. 4) —  разборной конструк­
ции, на ш аровы х  опорах  изготовлен из 
плоскопереклейных элементов замкнутой 
прямоугольной формы с закругленными 
углами. К ры ш ка  и полка из древесно­
стружечной плиты, с закругленными у г ­
лами. Стол (проект Б-2355 — рис. 5) — 
разборной конструкции из плоскопере- 
клеиных деталей П -образной  формы. 
Кры ш ка из древесностружечной плиты, 
прямоугольной формы с закругленными 
углами. П редусм атриваю тся  различные 
варианты  облицовки и отделки столов 
д ля  телевизоров.

Рис. 5. Стол дл я  телевизора  (проект 
Б-2355)

Серия наборов мебели дл я  гостиной 
создана  путем модернизации известного 
гарнитура  «Ром аш ка» ,  выпускаемого о б ъ ­
единением «Минскпроектмебель». Э тому 
гарнитуру  присвоен государственный 
З н а к  качества.

Р а зр а б о т ан  комплект  мебели дл я  д е т ­
ской комнаты, рассчитанной на одного 
ребенка или на двух  детей в возрасте 
8— 14 лет.  В состав ко.мплекта входит: 
комбинированный ш каф  (проект Б-2239),  
ш каф  дл я  платья  и белья (проект 
Б -2240), письменный стол (проект 
Б-2241),  кровать  (проект Б-2242) и т а ­
бурет (проект Б-2243).  В этом комплек­
те по новому принципу решен рабочий 
стол и табурет,  предлож ена  конструкция 
двухъярусной кровати. В ходящ ие в состав 
набора  комбипировапный ш каф  и ш каф  
д л я  платья  и белья имеют достаточно 
емкостей д л я  разм ещ ения книг, спортин­
вентаря, одеж ды , игрушек. Комплект 
рассчитан на размещ ение в небольших 
комнатах.  П ростота  конструкции, унифи­
кация  щ итовых элементов, отделка  э м а ­
левыми краскам и  позволяю т изготовлять 
такие  изделия на любом мебельном 
предприятии.

Мебель для административных и о б ­
щественных зданий. Р а зр або тан о  обору­
дование павильона дл я  пассаж иров  М и н­
ского аэропорта  (буфет, кафе, з а л  для 
транзитных пассажиров,  операционный 
за л ) .  Интересны по своей конструкции 
секционные диваны  дл я  отды ха  с подго­
ловниками и без них, смонтированные на 
цокольной основе; секционные п р ям о ­
угольные банкетки. М ягкие элементы д и ­
ванов унифицированы. Опорами яв л я ю т ­
ся металлические диски.

Р а зр або тан ы  стол (проект Б-2231) для  
кабинетов химии, физики и биологии в 
общ еобразовательных школах, одномест­
ный стол (проект Б-2326) д л я  кабинетов

черчения. Столы разборной конструкции. 
Предлож ен  комплект мебели для  детских 
садов и яслей (проект Б-89),  состоящий 
из 24 наименований изделий, универсаль­
ных по своему использованию в детских 
дош кольных учреждениях. В комплекте 
представлены корпусные изделия — р а з ­
личные ш кафы  и е.мкости для  хранения 
игрушек, пособий и стройматериалов, по­
суды, детской одеж ды ; разработаны 
принципиально новые модели детского 
стола, стула и складной к рова­
ти, отвечающие требованиям новых 
ГОСТ 19301.1—73-^19301.3—73 «Мебель 
детская  дош кольная. Функциональные 
размеры». Н а р я д у  с этими изделиями в 
комплект входят  манеж, горка-манеж, 
стол-барьер и др. Все изделия разбор­
ные с унифицированными ищтовыми эл е ­
ментами, отделанными эмалевыми к р а ­
сками и лаками. Рабочие  поверхности 
облицованы декоративным б у м аж н о ­
слоистым пластиком. Использованы 
пластмассовы е и металлические детали, 
новые виды фурнитуры.

Мебельная фурнитура. Разработано ,  
изготовлено и опробовано в образцах  18 
видов фурнитуры, из которых освоено 5 
и осваивается  8 . К такой фурнитуре о т ­
носится 4-ш арнирная петля (проект 
Ф Б  400-000) с пластмассовым основани­
ем, обеспечивающая прочное крепление 
дверок, петля (проект Ф Б  358-000), пред­
назначенная дл я  навеш ивания стеклян­
ных дверок; петля для  парт 5-шарнир- 
пая  (проект Ф Б  338-000). Р азработан ы  
ручки-скобы и два  типа ручек-колец с 
применением стального литья и сплавов 
цветных металлов. Н а  ручки предусмат­
ривается  наносить декоративное гал ьв а ­
ническое покрытие белого и желтого цве­
та. С оздана  серия прокладок для  4-шар- 
нирных петель. Изготавливать  прокладки 
намечается из тонколистовой стали. И с ­
пользование их позволит навешивать 
дверки в проем, а т а к ж е  обеспечить не­
обходимый платик м еж ду  кромкой двери 
и боковой стенкой.

П редлож ен  унифицированный м еха­
низм трансф ормации дл я  диванов-крова­
тей с различными схемами компоновки 
мягких элементов.

Применение новых материалов. П рове ­
дены экспериментальные работы по под­
бору клеев и отработке  технологии склеи­
вания губчатых изделий из латекса 
(М РТУ 38-5-2675— 65) с латексом, поли­
уретановым поропластом, миткалем, меш ­
ковиной, легкими тканями, а так ж е  склеи­
вания пластин полиуретанового поро- 
пласта (поролона) друг  с другом.

Н а  основащп! экспериментов в л аб о р а ­
торно-производственных условиях р а зр а ­
ботаны уточненные рекомендации по от ­
делке мебели полиэфирным лаком, м о­
дифицированным аэросилом марки 
А Д Э Г ,  позволяю щ им лаки ровать  щ ито­
вые элементы мебели методом налива 
как  на двухголовочной машине за  два 
покрытия, т ак  и на трехголовочной за 
одно покрытие.

Р азр а б о т ан а  технология наклеивания 
деревянных профильных накладок  две ­
рок на гладкую  фугу на поверхности, от­
деланные полиэфирным лаком или нит­
роэмалью. П р едлож ен а  технология при­
клеивания этроловых направляю щ их 
планок к поверхности, отделанной иит- 
роцеллюлозными лаками.

Нетиповое оборудование. Создана  ли ­
ния отделки щитовых деталей нитроцел-
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люлозными лаками, Произподитслыю сть 
ее — 400 щитов в час. Д лин а  щитов 
450— 1800 мм, ширина 150—800 мм и 
толщина 20 мм. Время сушки их 20 мин. 
Установленная мощность электродви га­
телей лннии 21,4 кВт.

Разработаны  стапеля для сборки р а з ­
личных секций и тумб. Стапеля выполне­
ны с поворотными рамами, что облегчает 
сборку и нзвлсчеине собранных изделий 
из стапелей. Последние оборудованы 
пиевмокамерами. Д етали  стапслей, имею ­
щие контакт с изделием, оклеиваются 
мягким ыатериало.м (типа ф етра) .  Д л я

правильного базирования деталей в с т а ­
пеле слу ж а т  регулируемые упоры и н а ­
правляю щ ие пазы.

П редлож ен ны й станок для раскроя л а ­
тексной резины состоит из стальной р а ­
мы, продольного и поперечного пневмо­
прижимов, кареток  продольного п попе­
речного раскроя, к которым крепятся  
съемные ножи.

Объеднисинем создай скиповый п о д ъ ­
емник, предназначенный для  .мехаинзн- 
рованион погрузки отходов на авто ­
транспорт. Сконструирована  лакоиалив- 
иая  машина дл я  нанессиия полиэфирных

лаков с добавкой аэросила н без добав­
ки (в первом случае машина имеет три 
головки, а во втором две) .  Состоит она 
из станины, привода, трапснортера, трех 
лаконаливиы х головок, трех баков со 
шнековыми насосами и ограждения го­
ловок. В баках  предусмотрен подогрев, 
охлаж дени е  и фильтрация лака. Скорость 
подачи ы аш и1П)1 20— 120 м/мин. Отделы- 
вае\пле детали имеют длину 300— 
2000 мм, Huipimy 50— 1200 мм и толщину 
10—40 мм. Установленнйя .мощность 
электродвигателей 4,1 кВт. Длина, шири­
на и высота машины соответственно со­
ставляет  3420, 2540 и 1500 мм.

Обзор работ ЦПКТБ Миндревпрома Латвийской ССР
УДК е84.001.5(.17 5.3)

И. в. ЦИКУЛИНА

Центральное проектно-конструктор­
ское и технологическое бюро М и ­
нистерства деревообрабатываю щ ей 

промышлешюсти Л а т в 1п"1ской С С Р  в 
1975 г. разработало  несколько новых н а ­
боров мебели и ряд  проектов нетипового 
оборудования дл я  механизации мебель­
ного и деревообрабатываю щ его  прои з­
водств, усовершенствовало сущ ествую ­
щие и разработало  новые нормативы 
времени л а  изготовление мебели и ф ане ­
ры, на ремонт деревообрабатываю щ его

классу. Н абор  демонстрировался на 
В Д Н Х  С С С Р на выставке «ЛАебель-Тб» 
(автор проекта Б. А. Артмаинс).

Набор мебели для однокомнатной 
квартиры НМ-93 (рис. 2) состоит из уни­
версальной секции, ш каф а ,  стола, пись­
менной тумбы, складны х стульев, груп­
пы мягкой мебели дл я  сна и отдыха. Уни­
версальная  секция включает д в а  вида 
копструктивпых элементов — три несу­
щие горизонтальные полки и свободно 
перемещаемые по ним закры ты е  и о т ­

Рис. 1. Набор мебели для  кабинета НМ-?

крытые емкости. Несущие полки на 
крючковых стяж ках  крепятся к металли­
ческим кронштейнам, которые, в свою 
очередь, крепятся  к стене. Полки — р а ­
мочной конструкции с наклеенной с двух 
сторон древесноволокнистой плитой, ем­
кости выполнены из древесностружечных 
плит, облицованных строганы.м шпоном 
твердолиственных пород. Корпусные из­
делия  покрыты полиэфирным лаком по 
первому классу. Мебель для  сна и отды­
ха состоит из восьми унифицированных 
мягких элементов, которые можно ком­
поновать в различных вариантах. Мягкий 
элемент (рис. 3) включает двойное мяг­
кое сиденье / ,  корпус 3, съемную крыш­
ку 2, съемную мягкую спинку 6, д е р ж а ­
тель спинки 5, элемент крепления спин­
ки на ш аровых опорах или цоколе из ме­
таллических труб 4. Сияв спинку с дер­
ж ателем  н двойное мягкое сиденье, с 
помощью дополнительной крышки м о ж ­
но получить столик д л я  уголка отдыха. 
М ягкие сиденья и спинки изготовлены 
из латекса  пли поролона и обтянуты ме­
бельной тканью, корпус мягкой мебели 
выполнен нз древесностружечной плиты 
иеразборной конструкции, обтянут ис­
кусственной кожей. Д е р ж ат ел ь  спинки — 
из хромированных и полированных труб. 
Набор демонстрировался на В Д Н Х  СССР 
на выставке «.Мебель-76» (автор проек­
та .-Х. К. Золдиер) .

оборудования. В ы дана  проектио-сметная 
документация на расширение и строи­
тельство отдельных цехов, переплани­
ровку технологических потоков м еб ел ь­
ных предприятий. Основные работы опи­
сываются ниже.

Набор мебели НЛ\-88 (рис. 1) пр една ­
значен для  рабочей колшаты-кабинета. 
В него входят  письменный стол, р або ­
чее кресло, ниж няя  секция — универ­
сальная, диван, два  кресла дл я  отдыха, 
журнальный стол. В ф асадны х  элем ен­
тах изделий при.менены профильные р а с ­
кладки, резьба по дереву, х удож ествен ­
ная металлическая фурнитура, д е к о р а ­
тивное стекло. Корпусные изделия набо­
ра — щитовой разборной конструкции, 
собираются па крючковых стяж ках .  О с ­
новной материал — древесноструж ечная 
плита, облицованная строганым шпоном 
ценных пород древесины. Покры тие вы ­
полнено полиэфирным лаком по первому Рис. 2. Н абор  мебели для одиокомнатной квартиры НМ-93
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Рнс. 3. Схема мягкого элемента 
мебели для спа п отдыха

Набор этнографической мебели «Вия» 
НМ-85 (рнс. 4) предназначен для  столо­
вой или гостиной. В него входят  стол, 
стулья, диван-скамсика, кресло для  отды ­
ха, универсальная секция, ж урнальны й и 
сервировочный столы, буфет-сервант и 
угловой шкаф. Д л я  набора  характерны 
некоторые черты латышской этнографиче­
ской мебели, но разработан  он в соответ­
ствии с функциональными требованиями 
к современной мебели. Корпусные изде ­
лия — разборной конструкции, собираю т­
ся на крючковых стяж ках ,  выполнены из 
древесностружечных плит, облицованных 
строганым шпоном твердолиственных по­
род. Из цельной древесины твердолист­
венных пород сделаны все точеные д е т а ­
ли —• ножки столов, передние ножки 
стульев, кресла и дивана. Л и ц е в ая  ф у р ­
нитура — металлическая, кованая,  изго­
товлена с учетом формы набора. Набор 
отделан прозрачным матирующим лаком 
(автор проекта .М. А. Пумпуре).

Пресс для упаковки пружинных бло­
ков. М еханизация упаковки пружинных 
блоков для их перевозки осуществляется 
прессом п упаковочными комплектами 15 
т1шоразмеров. Пресс (рис. 5) представ­
ляет собой каркас  в форме прям оуголь­
ного параллелепипеда, вдоль вертикаль­
ных ребер которого расположены четы­
ре ходовых винта с противоположной

Рис. 5. Пресс для упаковки п руж и н­
ных блоков

резьбой в верхней и нпжней частях. При 
вращении винтов с помощью ходовых г а ­
ек перемещаются две рамы, осущ еств­
ляя няти-щестикратное сж атие  стопы из

10— 12 пружинных блоков в компактный 
пакет, удобный для  транспортирования 
н хранения. Пресс укомплектован прием­
ным столом, с которого пакет снимается 
погрузчиком или тельфером. Пресс слу­
ж и т  т а к ж е  и для  распаковки пакета бл о ­
ков. Упаковочный комплект, состоящий 
из двух  трубчаты х рамок  с з ап и р аю щ и ­
ми устройствами и прокладок из древес­
новолокнистой плиты, является  оборот-

Х1300 мм. Внедреи станок на фанерном 
заводе  « Л атвияс  берзс» Л атвт"1ского ф а ­
нерного производственного объединения.

Сверлильно-присадочный станок пред­
назначен для  выполнения несквозных от­
верстий в кром ках  мебельных щитов и 
состоит из станины, шпиндельных блоков, 
механизма прижима щита, двух уст ­
ройств, досы лаю щ их щиты до упоров. 
М аксим альные размеры щитов — 1200Х

Рис. 4. Н абор  мебели для  столовой или гостиной «Вия» НМ-85

ной тарой. Габаритные размеры  пресса 
3200X2500X 2900  мм, его производитель­
ность 600— 1200 блоков в смену, время 
сж ати я  стопы 15 с, максимальное  усилие 
сж ати я  2,5 тн, максимальное  расстояние 
м еж ду  рамам и 1600 мм, мощность при­
вода 7,5 кВт, обслуж и ваю т  пресс два  че­
ловека.  В недряется  он на М П О  «Рига».

Распылительная угловая кабина пред­
назначена для  создания рабочей зоны 
при нанесении лакокрасочных покрытий 
методом воздушного распыления, а т а к ­
ж е  для  удаления из рабочей зоны в о з ­
духа, загрязненного вредными примеся­
ми, и очистки его в гидрофнльтрах, в з а ­
имно расположенных под углом 90°. Р а з ­
меры рабочей зоны кабины — длина 3200, 
ширина 2500 мм, рабочего проема 2100— 
2000 мм, разгрузочного проема 2200— 
2000 мм, скорость воздуха  в рабочем 
проеме 1,3 м/с, в ротоклоне 25—30 м/с, 
объем отсасываемого воздуха  40 тыс. м^ч, 
габаритные размеры кабины 4 1 0 0 X 4 I0 0 X  
Х3400  мм, масса кабины 2750 кг. В н ед­
ряется  она по М П О  «Рига».

Станок для односгороннего шлифова­
ния листов шпона состоит из подающих 
и приемных роликов и двух  ш ли ф о в ал ь ­
ных головок. Последние включают кон ­
тактный барабан ,  осциллирующий и н а ­
тяж ной  ролики. Д л я  очистки щпона от 
шлифовальной пыли установлены щ еточ­
ные ролики. Отсос пыли осуществляется 
приемником. Производительность станка 
2320 пог. м/ч. Разм ер  полос шпона: то л ­
щина — до 3 мм, ш ир1ща — до 260 мм. 
Скорость ш лиф ования 22,6 м/с, устан ов­
ленная мощность привода 5,1 кВт, г а б а ­
ритные размеры станка — 850Х 1000Х

Х 6 0 0 Х 1 8  мм, минимальные — 180Х 
X 100X18 мм. Щ иты обрабаты ваю тся с 
трех сторон. Н а  станине установлено два 
девятишпиндельных блока с шагом шпин­
делей 32 мм. Д и ам етр  сверла 8—9 мм. 
Сверла  к аж до го  блока приводятся во 
вращ ение при помощи шестеренчатой пе­
редачи от самостоятельного электродви­
гателя мощностью 1,1 кВт, i с в? '-
лильных блоков при рабочем ходе стан­
ка осуществляется  пневмоцнлиндрами, а 
нал ад ка  блоков на типоразмер щита — 
вручную. Щ иты к столу станка приж и­
маю тся четырьмя регулируемыми пнев­
моцилиндрами !1 досылаются так ж е  пнев- 
моцнлпндрами через рычажный меха­
низм. С танок внедрен на Д О К е  «Мил- 
гравис».

Прибор для автоматического измере­
ния влажности пиломатериалов при
камерной сушке имеет автоматическую 
запись показаний; системы цифровой ин­
дикации показаний и сигнализации; уни­
фицированные выходные сигналы О—5 м.Л 
при нагрузке О—2,5 кОм и в двоично- 
десятичном коде. Контроль влажности 
производится без разрушения материа­
ла. Д л я  поверки разработаны  меры 
влажности. Изготовлен и испытан пео- 
вый опытный образец  прибора.

Переносный измеритель влажности 
строганого шпона выполнен на интеграль­
ных микросхемах серии 155. Индикация 
показаний — цифровая на светодиодах. 
Влаж ность  контролируется без разруш е­
ния материала. Г р ад у и р о ва 1ш ая  х а р ак ­
теристика прибора получена с помощью 
ЭВМ. Д л я  поверки разработаны  меры
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влажности. Проведены ведомственные иг- 
пытання прибора.

Разработка рецептур новых красите­
лей и технологических режимов их нане­
сения. Красящ ий состав, изготов­
ленный в п/о «Л атвбы тхнм» согласно 
ТУ 6-15-10-50— 74, равномерно о к р аш и ­
вает детали мебели, но имеет следующие 
недостатки: быстрое увеличение в я зк о ­
сти при крашении; в состав входят  д е ф и ­
цитные компоненты; наблю дается  р а зн о ­
тонность при отделке полиэфирным л а ­
ком и нитролаком. Р а зр або тан  технологи­
ческий режим краш ения деталей мебели 
на линии М К П -2  с применением в качест­

ве растворителя этнлцеллозольва,  у.мень- 
ш ающ его скорость увеличения вязкости 
красящ его  состава. Р а зр або тан ы  рецеп­
туры, в которых спирторастворимый
оранж евы й 4 Ж  заменен другими к р аси ­
телями. Больш ое  внимание при р а зр а ­
ботке новых рецептур уделялось  ком по­
зиции растворителей. Проведена  работа  
по улучшению качества  деталей мебели, 
окраш енных водорастворимыми краси те ­
лями. Определены рецептуры соста­
вов для  подкраш ивания  реакционного 
грунта.

Разработка укрупненных нормативов 
времени для определения нормируемых

заданий на ремонт деревообрабатываю­
щего оборудования. Предлагаемые нор­
мативы даю т  возможность рассчитывать 
затраты  тр у да  на малый, средний и к а ­
питальный ремонты оборудования как 
укрупненные, так  и дифференцирован­
ные: слесарные, станочные и прочие р а ­
боты. Нормативные таблицы отдельно 
предусматриваю т такие  операции, как 
промывка, проверка и осмотр частей 
оборудования перед капитальным ремон­
том. Сборник укрупненных нормативов 
состоит нз двух  частей: на ремонт тех­
нологического оборудования и на ремонт 
энергооборудования.

Мебель для инвентарных домов
А. С. ГУРЕВИ Ч —  В П К Т И М

Освоение лесны.х богатств Сибири и 
Европейского Севера Союза — 
неотъемлемая часть народнохозяй­

ственного плана. Л есоразработки  прои з­
водятся сейчас в труднодоступных р а й о ­
нах н приобрели индустриальный х а р а к ­
тер, в связи с чем потребовалась новая 
организация труда н быта лесозаготови­
телей.

Рис. Ш к аф  для  платья 
и белья

Д о  сих пор вахтовые поселки создаю т­
ся из контейнерных или передвижных 
инвентарных зданий заводского изготов­
ления и оборудуются мебелью на месте. 
Такой подход затрудняет  создание к о м ­
фортабельных жилищ.

.\втор статьи изучил и обобщил опыт 
отечественного и зарубеж ного  проекти­
рования мебели для инвентарных зданий, 
чтобы использовать его при создании 
специальной, удобной в эксплуатации м е ­
бели, решенной в едином с инвентарны­
ми домами архитектурном плане.

Н а основании изученного материала  
м ож но сделать вывод, что за рубеж ом 
передвижные здания выпускают в основ­
ном для  ж илья,  в большей илн меньшей 
степсни укомплектованные сантехниче­
ским оборудованием, отопительными при­
борами, кухонным оборудованием и ме­
белью.

К а н ад ск а я  фирма «Атко» изготовляет 
деревянные инвентарные здания  пере­
движ ного  типа, в состав которых входят  
спальня, столовая, кухня. Фирма «Аякан»
II «Кампо» выпускаю т двух- и т р е х э т а ж ­
ные ж илы е  дома,  оборудованные м е ­
белью. П редприяти я ,  производящ ие з д а ­
ния, мебель не вы рабатываю т,  а поку­
пают ее на мебельных предприятиях.

В Британской Колумбии при изготов­
лении стульев, столов и других изделий 
для кухонь широко используются м етал ­
лические трубы. Н абор  кухонной мебель 
комплектуется  вы тяж ны м  устройством, 
мойкой, электроплитой.

В Ф Р Г  изготовляю тся здания  двух м о ­
делей — И-1 и И-2 контейнерного типа. 
Они оборудованы  печью и комплектом 
мебели, состоящим из стола, скамьи, 
двухъярусн ой  кровати, стула и ш кафа.

Выпускаемые в Ф инляндии инвентар­
ные здани я  сборио-разборного и контей­
нерного типов поставляю тся в места п о­
требления с полным комплектом оборудо­
вания II мебели. Так, объединение «Пуу- 
тало» комплектует  дом а  четырьмя д в у х ъ ­
ярусными кроватями, встроенным ш к а ­
фом, двум я  столами, четырьмя скамьями, 
хозяйственным шкафом.

Выпускаемые во Ф ранции благоустро­
енные дом а-палатки  из мебели пмеют 
только встроенные ш каф ы  для  белья.

Ч ехословацкая  промышленность изго­
товляет  передвижные ж илы е  дом а  ПУ-4 
с прихожей, столовой и спальней. П р и х о ­
ж а я  оборудована  умывальником, ш к а ­
фом для  туалетных принадлежностей, с у ­
шильным ш каф ом  для  рабочей одеж ды. 
В столовой имеется раздвиж ной  стол, т а ­

УДК 67-1.2:69.1:684

буретки, заиасиое спальное место и не­
сколько ш кафов. Спальня отделена от 
ж илого  помещения гардеробами. Она 
оборудована  откидными спальными ме­
стами и полками.

На основании анализа  патентов пере­
движ ны х зданий за рубеж ом их можно 
разбить на следующие типы: 

контейнеры с изменяющимся объемом 
путем трансформации стен;

контейнеры-ячейки, из которых соби­
раю тся многоквартирные блоки различ­
ной конфигурации;

передвижные автоприцепы с изменяю­
щимся объемом;

прпцепы-треллеры для путешествий и 
загородны х прогулок;

сборно-разборные здани я  различного 
назначения (ангары, склады, гаражи, м а ­
стерские и т. д . ) .

Рис. 2. Ш каф  универсальный 
с секретером

Во всех зарубеж ны х инвентарных зд а ­
ниях. как  правило, отсутствует специаль-
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Рис. 3. Спальное место в комнате медработника

но разработанная  для них мебель, дома 
оборудуются случайной, хотя и достаточ­
но качественной мебелью. Исключение 
составляют встроенные шкафы, которы ­
ми комплектуются некоторые из зданий. 
Почти все типы домов имеют кухонное 
и сантехническое оборудование (ум ы ­
вальники, туалеты, в а н н ы ) .

та, конторы мастера, столовой, бани 
и т. д .).

П еред  проектировщиком мебели для  
ш ш ентарных зданий стоит сло ж ная  з а д а ­
ча —  минимальными средствами с
м аксимальным использованием плониадн 
помеи1,ения создаИ) удобное, благоусг- 
роенное жнлип;е.

ном архитектурно-конструктивном стиле 
(рис. 1— 5).

С квозная  унификация элементов по­
зволяет  оборудовать небольшим количе­
ством предметов различные помещения, 
а применение прогрессивных материалов 
создает  ощущение современности. И з де ­
лия просты в производстве и эксплуата­
ции. В отделке применены синтетические 
пленки, имитирующие древесину и а л ю ­
миниевый профиль.

В конструкции столов и стульев ис­
пользованы стальные трубы, что повыси­
ло их прочность и надежность. Конст­
рукция стула предусм атр1шает во зм о ж ­
ность его складирования.  Изделия соби­
раю тся при помощи стальных уголков 
на винтах. Этот прием создает  необходи­
мую прочность и жесткость конструкции 
в условиях транспортировки. П редусмот­
рено крепление мебели к полам и стенам 
помещений.

Рис. 4. Спальные места общежитий

Д л я  повышения эксплуатационных к а ­
честв и комфортабельности п ер ед виж ­
ных и контейнерных инвентарных зданий 
В П К Т И М  на протяжении ряда  лет  з а ­
нимается разработкой проектов оборудо­
вания помещений для  вахтовых поселков 
(общежития, красного уголка, медпунк-

При разработке  проектов были учтены 
конструктивные, технологические и с ан и ­
тарно-гигиенические требования, п р е д ъ ­
являем ы е к мебели. В процессе работтл 
уточнена номенклатура  изделий в соот­
ветствии с примеияемымн п лани ровка ­
ми домиков. Все изделия решены в еди-

Рис. 5. Стул складируемый

Изготовленные образцы мебели реко­
мендованы к производству на предприя­
тиях Мннлеспрома СССР.

Д л я  комплексного рещения проблемы 
необходимо: создать специализирован­
ные предприятия по выпуску мебели для 
инвентарных зданий и передать комп­
лектацию домов мебелью завода.м— изго­
товителям домов.

Новые книги
Б р а й н м а и Б. М. Пластмассы в конструкциях мебели. 

М., «Лесная пром-сть», 1976. 216 с. с ил. Ц епа  77 к.

В книге рассматриваю тся конструкционные термопластич­
ные и термореактивные полимерные материалы, применяемые 
для изготовления несущих деталей и изделий мебели и мебель­

ной фурнитуры, для  которых ранее применялись древесина или 
металл, описаны технология производства элементов мебели из 
пластмасс, оборудование  и оснастка. Отраж ены  методы испы­
тания эксплуатационных свойств пластмассовых элементов ме­
бели. Книга предназначена  дл я  специалистов деревообрабаты ­
вающих и мебельных предприятий.
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Издано в ГДР

‘KftuiHUKa и 6и6лиог[гафия

Новый атлас древесных пород выпустило издательство 
«VEB Fachbuchverlag». Kniira предназначена  для  широких к р у ­
гов специалистов лесной и деревообрабатываю щ ей промышлен­
ности, а так ж е  учащихся и преподавателей лесотехнических 
учебных заведений.

(R. W agenfiihr ,  Chr. Schreiber. H o lza t las .  Leipzig. „VEB 
Fachbuchverlag",  1974. 690 S.. 741 111.)

В атласе девять глав. Первые семь глав  посвящены подроб­
ному изложению основных сведений о лесах земного ш ар а  (со­
ставе, запасах, приросте, распределении),  о продукции из д р е ­
весного сырья и полуф абрикатах ,  статистике мировой лесной 
торговли, анатомическом строении древесины, пороках лесома.- 
териалов, лесных вредителях. П ри водятся  т а к ж е  оценочные по­
казатели лесосырья (меры по уходу, защ ите  древесины и по­
вышению ее качества).

Восьмая глава  описывает макроскопические признаки д р е ­
весных пород, построение определителей и ведение ин ф орм ац и­
онных картотек.

Д е в я та я  глава  книги (416 страниц) дает  подробное описа­
ние особенностей, физико-механических и химических свойств, 
структуры и назначения 137 главных промышленных древесных 
пород, к аж дой  из которых предпосланы ш триховые рисунки 
строения и четырехцветные изображ ения  текстуры по тангеч- 
циальиым срезам древесины.

Атлас заканчивается  обширным библиографическим у к а з а ­
телем 700 публикаций и списком 4000 отраслевы х ключевых 
слов с указанием местонахождения терминов в тексте.

Учебное пособие для профтехшкол по материалам, при.ме- 
няомым в деревообрабаты ваю щ ей промышленности (древеси­
не, стеклу, металлам , лакам , пластикам) — И. F. W. Schmidt. 
W erkstoffe  in der Holz industr ie ,  Leipzig. „VEB Fachbuchver­
lag" ,  1975. 317 S., 147 П1. — вышло четвертым изданием.

П е р в ая  глава  книги является  вводной. В ней излагаются 
основы материаловедения и современные сьедения о примене­
нии качественно новых м атериалов в деревообрабатываю щ ей и 
преж де  всего мебельной промышленности. Во второй главе под­
робно описаны особенности древесного сырья: структура, хи­
мический состав, физические свойства и пороки древесины. ' 

Третья и остальные главы рассматриваю т вопросы, связан ­
ные с применением пластиков, металлов, материалов минераль­
ного происхож дения (стекло, мрамор, и др.),  клеев и клеящих 
веществ, декоративны х покрытий по дереву, звукопоглощаю ­
щих м атериалов  и антисептиков.

Книга д а ет  представление об основных свойствах, особен­
ностях, качестве, назначении, правильном выборе и употребле­
нии современных материалов, применяемых в мебельных и д р у ­
гих о траслях  промышленности.

Особое внимание уделено описаниям сортиментов и свойств 
новейших декоративны х и отделочных пластиковых и химиче­
ских материалов;  листовых, слоистых, пленочных, вспененных, 
njHpoKO внедряемых в практ1и<е зарубеж ной  мебельной про­
мышленности.

Канд. техн. наук Э. А. Павлов (В Н И П И Э И леспром )

Новые книги
с  в и т к и  и м. 3. ,  Щ е д р о  Д .  А. Технология изготовле­

ния изделий из измельченной древесины. М., «Л есная  пром-сть», 
1976. 144 с. с ил. Цена  47 к.

В книге приведены физико-механические характеристики 
цельнопрессоваиных изделий из измельченной древесины. 
Раскры та  технология процесса прессования. Описаны принци­
пы конструирования пресс-форм д л я  различного вида изделий. 
Книга рассчитана на широкий круг специалистов деревообра­
батывающих предприятий.

Повышение качества древесностружечных плит и фанеры. 
Материалы к краткосрочному семинару 18— 19 ф ев р ал я  1976 г. 
Под редакцией докт. техн. наук проф. В. А. Куликова. Л.,  1976. 
(Ленингр. организация общества «Знание» Р С Ф С Р .  Л Д Н Т П ) .

В сборник включены доклады  по производству и примене­
нию синтетических смол, снижению токсичности древесностру­
жечных плит, совершенствованию технического контроля при 
изготовлении плит. Освещены основные принципы использова­
ния статистического регулирования качества  в фанерном про­
изводстве. М атериалы сборника рассчитаны на инженерно-тех­
нических работников деревообрабаты ваю щ их предприятий и о р ­
ганизаций.

С о с и п а т р о в  И. И. П ожаро- и взрывобезопасность 
электрооборудования деревообрабатывающ их станков и авто­
матических линий, м., «Л есная  пром-сть», 1976. 144 с. с ил. 
Цена  48 к.

В книге даны общие понятия о взрыво- и пож ароопасности 
деревообрабатывающих производств. Приведены характеристи­

ка  возгораемости древесных материалов, лаков, красок и рас­
творителей; классиф икация  производственных помещений и 
электрооборудования  деревообрабаты ваю щ их станков и авто­
матических л и н и й . ' П редставлен м атериал  по статическому 
электричеству, опасности его возникновения и методам защиты 
от его действия. Kniira  предназначена  для  инженерно-техни­
ческих работников деревообрабатываюнгих предприятий.

Издательство «Л есная  промыш ленность» в 1977 г. выпустит 
следую щ и е  книги:

УЧЕБНИКИ И УЧЕБНЫ Е ПОСОБИЯ

Б а л м а с о в Е. Я. Автоматика и автоматизация процес­
сов производства древесных пластиков и плит. Учебное посо­
бие для  вузов. 15 л. с ил., 70 к. П лан  1977 г. №  52.

М е д в е д е в  И. А. Автоматизированные системы управ­
ления в лесной и деревообрабатывающ ей промышленности. 
Учебное пособие дл я  вузов. 15 л. с ил., 70 к. В переплете. № 53 .

А м а л и ц  к и й В, В., Л  ю б ч е и к о В. И. Станки и ин­
струменты деревообрабатывающ их предприятий. Учебник для  
техникумов. 25 л. с пл., 1 р. В переплете. №  54.

3  в я г и и Б. Н., П о л у X и и Ю. Ф. Оборудование спи­
чечного производства. Учебник для  техникумов. 22 л. с ил., 1 р. 
В переплете. 55.

П а р х о м е н к о  В, М., Ш  а ф а р е н к о М. С., Р  а д  к е- 
в и ч В. Р. Технология изделий из древесины. Учебник для 
профтехшкол. Изд. 2-е, перераб. 22 л. с пл., 75 к. В переплете. 
№  56.

С у х а н о в  М.  А, ,  Р о г а ч е в  С. Ф. Производство, ре­
ставрация и ремонт фортепиано. 17 л. с пл., 54 к. В переплете. 
План 1977 г. №  57.
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СПРАВОЧГМЯ ЛИТЕРАТУРА
Ф о и к и н в. Ф, Справочник мастера-инструменталыцика 

деревообрабатывающего предприятия. Изд. 3-е, перераб. и доп.
12 л. с пл., 70 к. В переплете. П лан  1977 г. №  58.

П РОИЗВОДСТВЕННО-ТЕХНИЧЕСКАЯ ЛИТЕРАТУРА  

для ИТР

А л  а х о в  Б. В. Подготовка первичной информации в 
АСУП деревообрабатывающей промышленности. 20 л., 1 р. 60 к. 
План 1977 г. Л'Ь 79.

Б у р с и н Е. Е. Ценообразование в лесопильно-деревооб- 
рабатывающей промышленности. Изд. 2-е, 12 л., 80 к. В пере­
плете. №  59.

Д  у р д и н е ц П. П. Производство и потребление мебели. 
18 л. с ил., 1 р. 15 к. В переплете. №  60.

И 3 р а е л и т А. Б. Оптимизация конструктивных форм
гнутоклееных изделий из шпона. 6 л. с пл., 32 к. №  118.

К и м р я к о в  В.  И.  АСУ в мебельной промышленности.
7 л., 40 к. №  61.

К л ю е в  В.  А. ,  П о к о т и  л о В. П. Опыт специализации 
лесопильно-деревообрабатывающих предприятий. 12 л. с п л , 
78 к. В переплете. №  62.

К о р  о т  а е в  Э. И., К л и . м е н к о  М. И. Производство
строительных материалов из древесных отходов. Изд. 2-е, пе­
рераб. 15 л. с пл., 90 к. В переплете. №  63.

Л а щ а в е р  С. М. Организация мебельного производства. 
Изд. 2-е, перераб. и доп. 22 л. с пл., 1 р. 40 к. В переплете. 
№ 64.

М у г а и д  и п С. И. Повышение эффективности лесопиль­
ного производства. 9 л. с ил., 50 к. № 65.

Н а у м е н к о  3. М. Комплексное использование сырья в 
фанерном производстве. 8 л. с ил., 45 к. №  122.

П е с о ц к и й А. П., Я с и и с к и п B . C .  Рациональное
использование древесины в лесопилении. 9 л. с ил., 50 к. №  66. 

П р о н е в и ч В. П. Деревянное домостроение для БАМа
8 л. с ил., 45 к. №  124.

С и м о н о в  А.  С. ,  К р у т и к о в  И. С. П одъемно-транс­
портные операции в лесопильно-деревообрабатывающей про­
мышленности. 20 л. с ил., 1 р. 25 к. В переплете. №  67.

С т е р л и н  Д .  М. Сушка в производстве фанеры и дре­
весностружечных плит. Изд. 2-е, 24 л. с ил., 1 р. 45 к. В пере­
плете. №  68.

Х р у л е в  В, М., М а р т ы н о в К. Я Долговечность 
древесностружечных плит. 12 л. с ил., 75 к. В переплете. №  69.

Ч у д  о в с к и й А. И. Повышение эффективности мебель­
ного производства. 8 л. с ил., 45 к. №  70.

Ш в а р ц м а н  Г. М. Производство древесностружечных 
плит. Изд. 3-е, перераб. и доп. 20 л. с ил., 1 р. 20 к. В перепле­
те. №  71.

для рабочих

Г и и д и н М. И., М о р о з о в  В. Г. Эксплуатация дере­
ворежущ его фрезерного инструмента. 6 л. с ил., 25 к. План 
1977 г. №  72.

Е л у к о в  А.  П. ,  Щ е г л о в  В. Ф. Комплексная механи­
зация работ на складах пиломатериалов. 13 л. с ил., 60 к. В пе­
реплете. №  73.

К о с а р е в  В. А. Широколенточные шлифовальные стан­
ки. 8 л. 30 к. №  74.

Основы экономики лесопильно-деревообрабатывающей про­
мышленности. 20 л. с ил., 1 руб. Авт.: М  и т и н А. Г., Б о й ­
ц о в  К- П. ,  С и т X и н а Д.  Е.  и д р .  A"» 75.

Я к у н и н  И. К- Круглые пилы и их эксплуатация. Изд.
2-е, 14 л. с ил., 70 к, В переплете. Хз 76.

НАУЧНАЯ ЛИТЕРАТУРА

Г о р ш и и С. И. Консервирование древесины. 21 л. с ил.,
2 р. 40 к. В переплете. П лан  1977 г. №  77.

НАУЧНО-ПОПУЛЯРНАЯ ЛИТЕРАТУРА

К о ш е л е в  М. Д .  Как отлакировать изделие из дерева 
самому. 4 л. с ил., 25 к. П лан  1977 г. Л"» 78.

Эти кн и ги  мож но заказать предварит ельно. П одробны е анно­
тации приведены  в п ла н е  вы пуска  литературы издательства 
« Л есна я  промыш ленность» на 1977 г., который имеется во  всех  
м агазинах , распрост раняю щ их лесот ехническую  литературу. З а ­
я в к у  мож но направить в  один т  следую щ и х  м агазинов, им ею ­
щ их отдел «К нига— почтой»: 109428, М осква, ул . М ихайлова , 
2817, м агазин  М  125; 193224, Л енинград , ул . Н ародная, 16, м а­
газин  Л® 93 «Прометей».

ефепсини

Использование древесных отходов в производстве ферросплавов

Горно-металлургическая акаде.мия 
(Польша, К раков)  изучает в о з ­
можность применения листвен­

ных древесных отходов для производст­
ва ферросплавов. Н а  основе исследова­
ний установлено, что для  производства 
ферросплавов в качестве восстановителя 
могут быть использованы древесные о т ­
ходы всех лиственных пород, р а зд р о б ­
ленные на щепу длиной до  50 мм. Д л я  
этого применяется рубительная установ­
ка DDRBA барабанного типа, производи­
тельность которой колеблется от 5 до 
25 щепы в час. Мелкие фракции щ е­
пы (длиной до 2 мм) для  данной цели 
применять не рекомендуется. Древесные 
отходы длиной до 100 мм, получаемые 
при производстве паркета, не требуют

дополнительного дробления. О днако  эти 
отходы не д о л ж н ы  с о д ер л и ть  более 
10% щепы длиной до 2 мм.

Отмочено вредное влияние свободной 
коры в древесных отходах, т ак  к ак  в 
ней, к ак  правило, находятся  значитель­
ные количества минеральных примесей. 
К ора  увеличивает количество пепла в 
процессе горения, что нежелательно. П е ­
пел увеличивает объем ш лака ,  который 
затрудняет  процесс плавки. С одерж ани е  
свободной коры в щепе или мелких от ­
ходах  не дол ж но  превыш ать 10% всей 
массы сырья. Кору, связанную  с др е в е ­
синой, мож но использовать.

М инеральные примеси в древесных о т ­
ходах  сниж аю т качество ферросплавов, 
увеличивают объем ш лака,  который спо­

собств ует  росту потребления эл ек тро­
энергии, а та к ж е м огут ухудш ить ход  
плавки. Эти при.меси не долж н ы  превы ­
ш ать 1% всей массы  щепы. В лаж ность  
щ епы и мелких древесны х отходов  не 
влияет па процесс восстановления, но 
д ля  бол ее качестве!П10Г0 х о д а  плавки р е ­
к ом ен дуется  щ епа влаж ностью  более  
30%.

Вклю чение древесны х отходов  в п ро­
цесс плавки в качестве восстановителя  
увеличивает производительность электро­
печей приблизительно на 3 % , сниж ает  
использование электроэнергии на вы­
плавку 1 т сплавов д о  2,5%, а такж е и 
их себестоим ость.

, ,P rzem vst  drzewnv",  1975, Л? 7 —8, 
с. 37— 38.
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Местное упрочнение плит

За рубежом в последнее время осо­
бое внимание уделяется  повы ш е­
нию прочности не всей плпты в це ­

лом, а ее локальных «рабочих» участ­
ков — уплотнению кромок и упрочнению 
отдельных участков плит для  значитель­
ного повышения сопротивления в ы р ы в а­
нию винтов и поперечному срезу, а т а к ­
же увеличения водо- и огнеупорности 
плит.

Уплотняют отдельные участки плнт 
впрыскиванием смолы под давлением в 
толщу плиты через кромки на опреде­
ленную глубину или точечным впрессо­
выванием смолы через пласть плиты для 
образования внутри нее кругообразного 
упрочненного участка, предназначенного 
под болтовое соединение, замок пли д р у ­
гую фурнитуру. Ш табель плит, пропи­
танных смолами, вы держ ивается  в су ­
шильной камере при температуре 7 0 — 
80°С от 12 до 48 ч (в зависимости от 
толщины плиты) для  дополнительной 
сушки и полного отверж дения клеевого 
раствора. Затем  плиты о х л аж даю тся  п 
шлифуются.  Т ак ая  система р азработана  
швейцарским институтом H arder-R W D - 
Inst i tu t .  По данным фирмы «EGLY AG» 
(Ш вейцарпя),  система запатентована  в 
И странах Европы, Америки и Ю жной 
Африки.

З а  восемь лет выпущено более 100 тыо. 
уплотиенных смолой, огнеупорных, зву- 
коизолироваипых и формоустойчивых 
дверей для больниц, школ, учреждений 
и жилых домов, подвергнутых всесторон­
ним испытаниям, которые дали по л о ж и ­
тельные результаты. П о д твер ж д ается  и 
экономичность «способа Хардера»: стои­
мость пропитки невысока — упрочнение
1 ног. м кромки древесностружечных 
плнт толщиной 40 мм обходится в сред­
нем 0,5 швейц. фр. (14 коп.),  плит тол- 
вдиион 20 мм — 0,15 швейц. фр. (4 коп.).  
Наглядны и поэлементные показатели

стоимости изготовления дверных поло­
тен из древесноструж ечных плит, приве­
денны е в табл. 1 (округленно в рублях 
в пересчете с ншейцарскнх франков по 
официальному курсу).

Т а б л и ц а  1

Статьи затрат

Дверные полотна

Массивная древесина
К л е й .............................
Д ревесностружечная

плита .........................
Стоимость работ . . 
Прочие затраты . .

Игого

С окантовкой 
кромок

S о 1 с  0. 0  £о с  (Ц 

о  к 2дубом 1 елью

3,45 1,84
0,03 0,03 0,81

4,62 4,62 5,26*
3,24 2,43 1,08
4,86 3,64 2,16

16,20 12,56 9,31
(100%) (77,5%) (57,5%)

•  Разм ер плит полностью соответствует р а з ­
меру дверного проема, в дверях же с деревянной 
окантовкой размер плит на 12% меньше, что и 
находит отражение в их стоимости.

Интересны и некоторые физико-м еха­
нические показатели  дверны х полотен, 
упрочненных пропиткой под давлением. 
Д р евесноструж ечная  часть дверного п о ­
лотна, располож енного с обратной сто ­
роны от источника нагрева, через 15 мин 
нагревается  до температуры 40°С, а че­
рез 30 мин — до 85°С. Та ж е  сторона 
дверного полотна из древесины через те 
ж е  пром еж утки  времени нагревается  с о ­
ответственно до температуры 75 и 145°С. 
В тех ж е  условиях коробление разных 
участков дверного полотна колеблется 
от нуля до G— 8 мм за  первые 15 мин 
нагрева, после получасового нагрева оно 
уменьш ается  до 2 мм. Звукопрони цае­
мость дверей толщиной 40 мм изменяет­
ся незначительно (в пределах 26— 32 дБ )  
при частотах 200—2000 Гц, резко сни­
ж а я с ь  при частоте менее 200 и повы ­
ш аясь  при частоте более 2000 Гц. С опро­
тивление выдергиванию ш урупа из к ром ­

ки древесностружечной п .т т ы  возрастает 
у уплотненной плиты по сравнению с не­
обработанной в 8,8 раза.  Сопротивление 
разры ву кромок плит увеличивается пос­
ле обработки в 2,8 раза .  Впитываемость 
влаги кромками плит через 45 ч после 
погружения составляет: у обработанной 
плиты — на глубину 10 мм (влажность 
плиты увеличивается на 0 ,6 6 %), у необ­
работанной — на глубину около 170 мм 
(влаж ность  плиты увеличивается на 
35 ,3 % ).  Дверны е  полотна из массивной 
древесины ели впитывают влагу на глу­
бину 130 мм (их влаж ность  увеличи­
вается  на 9 ,7% ),  нз древесины бука — 
на глубину 80 м.м (их влаж ность  увели­
чивается на 9 ,4 % ).  Д ан ны е  о разбуха ­
нии по толщине (в %) дверных полотен 
из различных материалов приведены в 
табл. 2 .

Т а б л и ц а  2

Дверные полотна 
(плиты)

Разбухание по толщи­
не через

24 ч 1 45 ч 120 ч

Обычная древесностру­
жечная ........................ 7,3 9,8 13,6

Древесностружечная, 
упрочненная пропит-

0,7 1.2 1,3
И з массивной древеси­

ны:
2,2 3,1 4,4

б у к а ........................ 6,7 8,6 16,1

П роизводительность пропиточных уста­
новок колеблется от 30 до 100 плнт в 
час размером 3 X 1 ,5  м при четырехсто­
ронней пропитке.

Описанный метод локального упрочне­
ния плит кроме достоинств имеет и не­
достатки: необходимо металлоемкое обо­
рудование  и высококвалифицированное 
его обслуживание, для  обработки упроч­
ненных участков плнт требуется твердо­
сплавной инструмент.

П р о с п е к т  ф и р м ы  «EQLY АО» 
(Ш вейцария) ,  1975 г.
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ВНИМАНИЮ РУКОВОЦИТЕЛЕЙ И  СПЕЦИАЛИСТОВ 
ПРЕДПРИЯТИЙ И  ОРГАНИЗАЦИЙ!

« ПАКЕТЫ - 76 »
КРУПНЕЙШАЯ СПЕЦИАЛИЗИРОВАННАЯ МЕЖОТРАСЛЕВАЯ 
ВЫСТАВКА, ПОСВЯЩЕННАЯ СОСТОЯНИЮ И ПЕРСПЕКТИВАМ 
РАЗВИТИЯ ПАКЕТНЫХ ПЕРЕВОЗОК В СТРАНЕ

Москва, ноябрь 1976 г. — январь 1977 г.
ВДНХ С С С Р  — павильон «Химическая промышленность», 

ст. КУНЦЕВО II — контейнерный пункт.

25 М И Н И С ТЕР С Т В  И В ЕД О М СТВ  П Р О Д Е М О Н С Т Р И Р У Ю Т ;
соврем енны е видьг тары и м атериалов, прим еняемых для пакетирования грузов; 
поддоны, стропы  и други е сред ства  пакетирования; 
пакеты и способьг их крепления;
пакетоф орм ирую щ ие и пакеторазборны е машины и устройства;
транспортны е сред ства для перевозки пакетов (контейнеры , вагоны, автомобили, суда и т. д.);

средства механизации, при- 
меняемые при пакетных пере- 
возках;

комплексны е тр ан спор тн о ­
технологические схемы д о став­
ки пакетов в различны х о тр ас­
лях народного хозяйства;

организацию  работы  вы соко­
механизированных и автом ати­
зированных складов для паке­
тированных грузов;

технологию  тр ан сп о р тн о -экс- 
педиционных операций и при­
менение А С У ;

организацию  пакетных пере­
возок в м еж дународны х со о б ­
щениях;

результаты  научных исслед о­
ваний в области пакетных пе­
ревозок, эф ф екти вность их 
внедрения.

В разделе лесной и деревооб- 
рабатывающ ей пром ы ш ленно­
сти разм ещ ены  свыше 50 экс­
понатов:

пакеты кр углого  леса, пилом атериалов, лиственны х лесом атериалов, м ебельны х заготовок со  
их упсчовки; пакетоф орм и рую щ ие машины и вспом огательное оборудование.

средствами

Во время работы  выставки будут  
проведены  научно-технические  
конф еренции, совещ ания, семинары

Телеф он для справок  
289-01-79
О тд ел пропаганды  
В Н И П И Э И л есп ро м
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общей комнаты — «Рельеф», спальня «Осень», входит в 
единую серию корпусной мебели, с десятью типоразм? 
рами унифицированных щитовых элементов. Из них с о ­
бираются отдельные изделия, а так ж е  кухонные наборы. 
Такал мебель технологична в производстве и удобна в 
пользовании.

«С тан дарты  и качество» , 1976, W? 8,
С т а н о к  д л я  о б р а б о т к и  л ы ж .  — В. В, К а ­

линин, В. В. Клейменов, И. Т. Сягайло (Всесоюзный на- 
учно-исследовательский и конструкторский институт д е ­
ревообрабатывающего м аш иностроения),  по авт. свид. 
№ 402462. С целью увеличения производительности и 
улучшения качества обработки контура носочной части 
лыжной заготовки станок снабж ен  качаю щ имся суппор­
том с направляющ ими, на которых установлена каретка  
с режущ им инструментом и копирным роликом, о пираю ­
щимся па закрепленный на заж им ной  опоре станка  но­
сочный регулируемый копир, который установлен на оси 
качания и снабж ен  упорами — эксцентриками. Выдано 
авторское свидетельство №  518340 от 6 января  1975 г.

У с т р о й с т в о  д л я  н а н е с е н и я  к л е я  н а  
д е р е в я н н ы е  з а г о т о в к и .  — Е. В. Клейи, 
А. Р. Белоусов, Н. С. Б аран ов  (проектно-конструктор­
ское технологическое бюро объединения «Союзнаучплит- 
пром»). Устройство включает раму, ванну для  клея, 
клеенаносящий, дозирующий и прижимной валики, элект­
ромагнитный привод с толкателем и механизмом съема 
клея с поверхности клеенаносящего валика ,  выполненно­
го в виде двуплечного рычага, установленного с эксцент- 
риситето.м на оси дозирую щего валика, соединенного о д ­
ним плечом с толкателем  электромагнитного привода, а 
вторым плечо.ч — с возвратной пружиной, закрепленной 
на раме. .Механизм съема клея обеспечивает в о з м о ж ­
ность пропуска части заготовок  без нанесения клея  па 
их поверхность. Выдано авторское свидетельство 
№ 518344 от 7 января 1975 г.

С в е р л о  д л я  д р е в е с н н ы .  — Е. • Э. Баскипа 
(Всесоюзный научно-исследовательский инструменталь­
ный институт).  Сверло включает стержень с винтовыми 
канавками и ленточками, направляю щ ий центр, реж ущ р ' 
i;poMKii п подрезатели. С целью повышения чистоты о б ­
рабатываемой поверхности каж ды й  из подрезателей с н аб ­
жен дополнительным элементом, образую щ им с леиточ 
кой реж ущ ую  кромку, располож енную  пол ocrpi.iM у г ­
лом к плоскости, перпендикулярной 'оси сверла. Выдано 
авторское свидетельство №  518345 от  19 де к аб р я  1974 г.

С п о с о б  и з г о т о в л е н и я  м о д и ф и ц и р о в а и- 
н о й  д р е в е с и н ы .  — К. П. Ш валбе,  И. О. Одолинл, 
М. Р. Бекере, С. Ф. Штерне, М. М. Дудиньш , С. Э. Юре- 
вица, И. М. Карлсон (Л атви йск ая  ордена Трудового 
Красного З нам ен и  сельскохозяйственная ака д е м и я ) .  С п о­
соб заклю чается  в ацетилировании уксусным ангидридом 
с последующим вакуумированием. С целью повышения 
качества и сокращ ения продолжительности обработки 
древесины последнюю после процесса вакуумирования 
обрабаты ваю т газообразной окисью этилена в течение 
2—4 ч при 100— 120°С. В ы дано  авторское свидетельство 
JVs 518346 от 8 декаб ря  1974 г.
«О ткрытия, изобретения, промы ш ленны е образц ы , товарны е 
зн аки» , 1976, № 23.

Рефераты публикаций 
по техническим наукам
У Д К  674.815-41.07

Опыт производства ламинированных древесностру­
жечных плит на Костопольском Д С К . К онаш  Г. И., К у л ь ­
чицкий В. И., Михальский Н. В., Мороз И. И. — « Д е р е ­
вообрабаты ваю щ ая промышленность», 1976, Л'° 11,
с. 4— 6 .

Технология отделки древесностружечных плит м ето­
дом лам инирования объединяет  комплекс различных 
операций: печатание на бумаге текстурного рисунка, из­
готовление меламиновой пропиточной смолы, пропитку 
6v.viar меламиновыми смола.ми. подготовку теплоносителя 
разных температур, напрессовку бумажно-смоляны х по 
крытий на древесностружечную плиту (ламинирование),  
раскрой ламинированных нлит на мебельные заготовки, 
изготовление кромочного материала  для отделки кромок 
мебельных заготовок, восстановление и хромирование 
поддонов с матовой или глянцевой поверхностью. Р и т ­
мичная работа участка ламинирования и качество от-
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делки плит во многом за в и с я т  от соблюдения техноло­
гических реж им ов  на других  участках.  П оэтом у дл я  по­
лучения ламинированны х плит высокого качества и обес­
печения проектной мощности цеха необходимо получить 
сырье и материалы , отвечающие всем требованиям  тех­
нических условий по качеству, и на всех производствен­
ных участках  строго соблю дать технологические р е ж и ­
мы. Таблиц 1, иллю страций 2.
У Д К  674.815-41:65.011.54/.56

Автоматизация контроля формирования стружечного 
ковра. К о р ж у к  Г. К., П ознаев  А. П. —  « Д е р ев о о б р аб а ­
ты ваю щ ая  промышленность», 1976, №  I I ,  с. 6— 7.

С татья  посвящена вопросу дистанционного контро­
ля  и регистрации массы взвещ иваемого стружечного 
брикета на вы ходе заготовки  древесностружечной пли­
ты с участка  ф ормирования.  Устройство, р азработанное  
У к р Н И И М О Д о м , позволяет  осущ ествлять дистанцион­
ный контроль и регистрацию массы взвеш иваемого с тр у ­
жечного брикета. После  отработки диагр ам м ы  вторич­
ного прибора м ож но  будет  определять ритмичность р а ­
боты главного конвейера, массу и количество заготовок 
древесностружечных плит, прош едших через весы, а т а к ­
ж е  количество брикетов, не соответствующих устан ов­
ленному допуску. И ллю страций 3.
У Д К  674.815-41,001.5

Влияние породы древесины и некоторых технологи­
ческих ф акторов  на  упрессовку древесностружечных 
плит при их отделке. Ж у к о в  В. П., Филонов А. А., Б е л о ­
ва Т. П., Щ ербинин А. А. — «Д ерево о б р аб аты ваю щ ая  
гфомышлеиность», 1976, X» I I ,  с. 7— 9.

При ламинировании древесностружечных плит в про­
цессе прессования под воздействием высоких температур 
и давлени я  древесные частицы уплотняются, вследствие 
чего толщина плит уменьшается. Величина относитель­
ной остаточной деф орм ации  (упрессовки) зависит  от р я ­
да факторов: плотности плит, породы исходной древеси­
ны, реж им а  ламинирования и изготовления плпт, нх 
влажности. Д л я  определения влияния породы исходной 
древесины на упрессовку плит авторы изготовили п а р ­
тии плит толщиной 19 мм с мелкоструктурной поверх­
ностью. Опыты показали, что наименьшей упрессовкой 
обладаю т  плиты из древесины ольхи и ели, которые от ­
личаются высокой прочностью при сж ати и  в нап р авле ­
нии поперек волокон, и наибольшей упрессовкой — 
плиты из древесины осины и сосны, имеющие низкую 
прочность при сжатии. Таблиц 1, иллюстраций 2.
У Д К  674.815-41.001.4

Изготовление стружечного ковра  с порош кообразным 
связующим. Гольдберг И. М., Е фрем ов  Ю. В., Л а п ­
шин Ю. Г., Цыпин Я- И —  « Д еревооб раб аты ваю щ ая  
промышленность», 1976, №  I I ,  с. 9— 10.

В работе  проанализированы  условия и режимы  см е­
ш ивания древесной струж ки  с порош кообразной смолот!. 
возможности использования существующего заводского 
оборудования дл я  производства древесностружечных 
плит на порош кообразны х смолах. Приведены х а р а к т е ­
ристики порош кообразной смолы УКС, древесной с т р у ж ­
ки и оборудования,  использованных в процессе изготов- 
•чения плит в лаборатории.  Получены зависимости, у к а ­
зываю щ ие на возм ож ность осуществления равномерного 
полного смешивания связую щего со струж кой  на техно­
логическом оборудовании. Таблиц 3, список л и тер ату ­
ры — 4 названия.
У Д К  634.0.85.002.237

Улучшение оценок качества  и использования хвой­
ных пиломатериалов. Кислый В. В., С ластенко Т. С. — 
« Д еревооб раб аты ваю щ ая  промышленность», 1976, №  И .  
с. 10— 12.

Экономное расходование пиломатериалов обусловли­
вается  рациональным и обоснованным нормированием 
их качества. Основным показателем  качества пи лом ате­
риалов в настоящ ее врем я являю тся  нормы ограничения 
пороков и дефектов. Нормирование ряда  пороков (тре­
щин, гнили, червоточин) базируется  на возм ож ном  их 
влиянии на прочность, биостойкость, долговечность и 
другие свойства древесины, а некоторых пороков —  на 
их влиянии только на внешний вид или качество о тдел ­
ки древесины (грибные окраски, смоляные к арм аш ки ) .  
Т аблиц 4, иллюстраций 1.
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