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НАБОР МЕБЕЛИ ДЛЯ КУХНИ
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Рис. 1. Набор мебели для кухни СК-467

Сальский мебельный комбинат выпускает набор 
мебели для кухни СК-467. Авторы проекта —  
Сальский мебельный комбинат и ЭПКБ объедине­
ния «Югмебель».

Набор секционный, состоит из следующих 
предметов: хозяйственного шкафа, шкафа-под­
ставки, двух рабочих столов-шкафов, стола-шкафа- 
мойки, двух навесных шкафов, навесного шкафа 
над мойкой.

Набор предназначен для оборудования кухонь 
различных площади и планировки в типовых квар­
тирах массового строительства. В зависимости от 
размеров помещения и желания потребителей на­
бор может компоноваться из разных предметов 
(секций).

Объединяя нужное количество столов-шкафов, 
можно создать сплошную рабочую поверхность. 
Столы-шкафы предназначены для хранения посу­
ды, продуктов, овощей, кухонных и столовых при­
надлежностей. Навесные шкафы служат для хра­
нения пищевых продуктов и посуды.

Набор комплектуется панелью с часами и тай­
мером, над газовой плитой устанавливается воз­
духоочиститель, мойка снабжается контейнером 
для сухих пищевых отходов.

Рабочие поверхности столов облицованы бу­
мажнослоистым пластиком, остальные поверхно­
сти отделаны нитроэмалью. Вместо ручек в двер­
цах и ящиках применен профилированный погонаж 
из сплавов цветных металлов.

н
Рис. 2. Основные размеры предметов, составляющих на­

бор для кухни
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По страницам технических журналов
П л а н ы  п а р т и и  — в ж и з н ь !  — Г. К. Ступней 

(заместитель министра лесной и деревообрабатывающей 
промышленности С СС Р). С татья вкратце знакомит с те­
ми достижениями, которых добились труженики лесной 
и деревообрабатывающей промышленности, и с которы­
ми они приходят к юбилею нашей Родины. Сообщается
о техническом перевооружении предприятий, совершен­
ствовании технологии, о глубоких качественных измене­
ниях в использовании древесины. Повседневная работа 
выдвигает все новые и новые задачи. Требуются поиски 
и решения, своевременное осмысливание и вооружение 
отрасли последними достижениями науки и техники.

М а с ш т а б ы  р о с т а .  Сообщаются некоторые 
данные о темпах развития лесопильной промышленно­
сти, о производстве пиломатериалов и основных видов 
продукции деревообработки. Рост производства сопро­
вождается значительны.м улучшением технико-экономи­
ческих показателей. Приводятся сведения о транспорти-t 
ровке пилопродукции в пакетах, о реконструкции произ­
водств путем введения средств механизации.

П р о и з в о д с т в е н н о е  о б ъ е д и н е н и е :  п е р ­
в ы е  ш а гн. —- А. А. Санчуковский (объединение «Боб- 
руйскдрев»). Статья знакомит с этапами развития Боб­
руйского производственного деревообрабатывающего 
объединения «Бобруйскдрев», оно — одно из первых в 
БССР. В него входит головное предприятие и несколь­
ко филиалов —■ мебельных фабрик. Годовой выпуск про­
дукции объединения — 60 млн. руб. Сюда входит про- 
изводство пиломатериалов, фанеры, строганого шпона, 
мебели и др. Опыт работы объединения, о котором рас^ 
сказывается в статье, убедительно говорит о выгодах, 
вытекающих из новой структуры управления, о возмож ­
ностях дальнейшего развития и совершенствования выпу­
ска продукции и повышения ее качества.

«Лесная промышленность», 1977, М 9
С т о й к о с т ь  и н с т р у м е н т а  п р и  ф р е з е р о ­

в а н и и  п л а с т и ф и ц и р о в а н н о й  д р е в е с и ­
ны.  — Г. А. Тихомирова (Московский лесотехнический 
институт). Приводятся результаты исследования износо­
стойкости инструмента при обработке лигнамона — хи­
мически пластифицированной древесины, применяемой в 
качестве лицевого покрытия в производстве паркета. 
В результате экспериментов и наблюдений рекомендует­
ся оптимальная величина подачи на зуб при следующих 
угловых параметрах ножей из стали марки 9Х5ВФ для 
фрезерования лигна.моиа-Н (пластифицированная неуп­
лотненная древесина), обеспечивающая качество поверх- 
ш ^ти в пределах 7-го класса шероховатости по 
ГОСТ 7016—68; угол заточки ножа 6 =  40-=-50°- угол ое- 
зания 5=50-7-60°.

И с с л е д о в а н и е  т е п л о -  и м а с с о о б м е н а  
в п л о т н о м  с л о е  д р е в е с н ы х  ч а с т и ц . — 
А. Н. Обливин, Г. Н. Афанасьев (Московский лесотехни­
ческий институт). Приводятся результаты лабораторных 
исследований по делигнификации древесины сибирской 
лиственницы натронно-кислородиым способом с приме­
нением метода многофакторного планирования экспери­
мента.

М а т е м а т и ч е с к о е  о п и с а н и е  п а р а м е т ­
р о в  д р е в е с и н ы  в А С У  Т П  с у ш к и .  —
А. А. Смирнов (Ленинградская лесотехническая акаде­
мия). В статье проводится анализ недостатков извест­
ных математических описаний некоторых параметров 
древесины. Приводятся предлагаемые автором матема­
тические описания.

«Известия вузов. Лесной журнал», 1977. № 2
Н о в о е  п р е д п р и я т и е .  — Новый завод по вы­

пуску столярных изделий вступил в строй в Масисе. Его 
мощность — 600 тыс. м^ дверных и оконных блоков, 
500 тыс. щитового паркета, 1,5 млн. м погонажных 
изделий в год. Это первое специализированное пред­
приятие такого рода в Армении, спроектировали его спе­
циалисты московского института «Проектстройиндуст- 
рия» и Армпроект. Производство на заводе почти пол­
ностью механизировано.

«Промышленность Армении», 1977, № 7
У н и в е р с а л ь н а я  с е к ц и я .  — Т. В. Норина. 

Секция создана художником-конструктором А. К. Золд- 
нерс (Ц ПКТБ Министерства деревообрабатывающей 
промышленности Латвийской С С Р), изготовитель — 
латвийское научно-производственное объединение
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖ ЕМ ЕСЯЧНЫ Й  НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВО ДСТВЕННЫ Й  Ж УРНАЛ

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

№ 12 О СНОВАН В А П Р Е Л Е  1952 г. декабрь 1977

УДК 874.(083.76) 

fШире внедрять комплексную систему управления качеством продукции!
Ф. т. гАВРИЛОВ —  начальник Управления стандартов и качества продукции Минлеспрома СССР

Среди узловых проблем дальнейшего развития экономики 
нашей страны XXV  съезд КПСС  наметил задачу неуклон'* 
ного повышения качества выпускаемой продукции. Э ф ф е к ­

тивность и качество —  девиз десятой пятилетки.
Претворяя в жизнь решения X XV  съезда партии, предприя­

тия деревообрабатывающей промышленности внедряю т в 
производство прогрессивные технологические процессы и но­
вые виды оборудования, на базе которых осущ ествляется тех­
ническое перевооружение отрасли, осваивают новые виды 
продукции, отвечающие современным требованиям , повышают 
технический уровень и качество изделий, из года в год уве­
личивают выпуск продукции высшей категории качества. О со­
бое внимание обращается на качество продукции для народ­
ного потребления. Так, в 1972 г. с государственным Знаком 
качества было выпущено изделий на 7,07 млн. руб ., в 1976 г. 
такой продукции было изготовлено на сумму 253,5 млн . руб ., 
а в 1977 г. ее выпуск должен составить 362,8 млн. руб.

В настоящее время в мебельной промышленности еж егод­
но осваивается до 400 новых моделей мебели , отвечающих 
современным требованиям , повышается технический, эстети­
ческий уровень и качество изделий, постоянно увеличивается 
удельный вес продукции, удостоенной государственного Знака 
качества. В первом полугодии 1977 г. предприятиями министер­
ства было выпущено более 170 тыс. новых наборов мебели. 
Успешно выполнили задание по выпуску новых наборов ми­
нистерства Белорусской ССР , Украинской ССР , объединения 
«Центромебель», «Союзмебель», «Воронежмебель» и другие .

Государственный Знак качества —  это символ чести коллек­
тива предприятия. Как показывает опыт, почетный пятиуголь­
ник можно завоевать и удержать лишь тогда , когда во всех 
звеньях производственного цикла —  от выпуска исходных де­
талей до сборки готового изделия —  строго соблюдаются 
требования стандартов, технологии, научной организации труда. 
Продукция высшей категории качества широко и прочно во­
шла в практику работы мебельной промышленности. Изделия 
высшей категории завоевали доверие и спрос потребителей.

По состоянию на 1 сентября 1977 г. более 230 предприятий 
министерства выпускали продукцию с государственным Зна­
ком качества, 1300 изделиям  присвоен почетный пятиугольник. 
В 1976 г. было произведено продукции высшей категории на
16,5 млн. руб . больше, чем предусмотрено планом. В первом 
полугодии 1977 г. Минлеспром СССР  также справился с вы­

полнением плана по выпуску изделий с государственным Зна­
ком качества, обеспечив выпуск такой продукции на сумму 
200 млн. руб . при задании 154 млн. руб . Однако , несмотря на 
сравнительно высокий темп роста изготовления изделий с го> 
сударственным Знаком качества, удельный вес продукции выс­
шей категории в целом по министерству невелик и состав­
ляет от продукции, подлежащей аттестации, 8 ,2% , а от всей 
продукции —  3,25%  (мебели —  10,1% ).

По итогам первого полугодия 1977 г. наибольшего выпуска 
мебели с государственным Знаком качества достигли (в % ):

М ннмебельдревпрои Литовской СХ:Р.............................................• ' ........................17,0
Минмебельдревпром М олдавской С С Р .....................................................................23,5
Минлеспром Эстонской С С Р .........................................................................................18,0
М индревпром Латвийской С С Р .................................................................................... 19,0
Минлеспром Белорусской С С Р .................................................................................... 16,5
Объединение .Ц е н т р о м е б е л ь * .....................................................................................15,2
Объединение .Ю гм ебель*.................................................................................................13,8

Аттестация продукции на три категории помогает коллекти­
вам правильно оценивать работу своего предприятия, посмот­
реть на себя как бы со стороны —  глазами потребителя. Те­
перь появилась возможность планировать производство не 
только по количеству, но и по качеству изделий. Технический 
уровень выпускаемой мебели, древесных плит и фанеры по 
итогам аттестации за первое полугодие 1977 г. характеризует­
ся следующими данными (в % ) :

М е б е л ь ........................................
Древесностружечные плиты . 
Древесноволокнистые плиты 
Ф а н е р а ..................................... -

Высшая I П
категория категория категория
качества качества качества

10,1 82,6 1,9
. . .  0 ,3 79,3*
. . .  1 0 ^ 67,0 2,3»

98,S —

• О стальн ая  часть продукции не аттестован»,

В то же время удельный вес продукции с государственным 
Знаком качества на ряде предприятий остается еще низким и 
составляет по Минлеспрому Азербайджанской ССР 1 % , об- 
единениям «Калининдрев» 3 ,7% i «Союзлесдрев» 3,1% , 
«Сою змебель» 4,3%

О  Издательство гЛ есняя промышленность», гДеревообрабат ы ваю щ ая промышленность», 1977 г .
I  В Э Л С Г О Г - ^ Ч Я
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Успех в повышении качества изделий возможен лишь при 
отлаженном производственном механизме и эффективной , це­
ленаправленной воспитательной работе. За качество продук­
ции должны быть в ответе все работники предприятия.

Качество труда рабочих необходимо оценивать по несколь­
ким показателям ; выполнение плановых заданий, получение 
права на личное клеймо, сдача продукции с первого предъяв­
ления, участие в социалистическом соревновании, соблю де­
ние трудовой и технологической дисциплины, повышение ква­
лификации и др . Одной из важных подсистем комплексного 
управления качеством продукции является система б ездеф ект­
ного труда (СБТ), предусматривающая моральное и материаль­
ное стимулирование рабочих, инженерно-технических работ­
ников и служащих за устойчивый выпуск доброкачественной 
продукции.

Всем известно, что качество продукции во многом зависит 
от качества материалов и комплектующих изделий . К сожале­
нию, нередко предприятия-смежники поставляют материалы 
и полуфабрикаты , не соответствующие ГОСТам  и техническим 
условиям. Получая некачественные древесностружечные пли­
ты, мебельные предприятия, например, попадают в очень тр уд ­
ное положение. Поэтому «Союзнаучплитпром» должен выдать 
промышленности совершенную технологию , обеспечивающую 
выпуск высококачественных плит, а министерствам союзных 
республик, всесоюзным и производственным объединениям 
необходимо принять самые действенные меры по неуклонно­
му соблюдению на подведомственных предприятиях техноло­
гических процессов и требований государственного стандарта. 
В современных условиях широко решить проблему повыше­
ния качества продукции возможно лишь при четкой и слажен­
ной работе всех звеньев и служб предприятий, институтов и 
проектно-конструкторских организаций, аппарата объединений 
и министерств.

Повышение технического уровня и качества выпускаемой 
продукции может быть успешно осуществлено только на ос­
нове комплексного подхода к вопросу и с учетом многообраз­
ных факторов технического , организационного, социального и 
экономического характера. Поэтому Минлеспром СССР  боль­
шое внимание уделяет внедрению комплексной системы управ­
ления качеством продукции на базе стандартов предприятия, 
используя опыт работы партийных организаций и коллективов 
предприятий промышленности Львовской области, одобренный 
постановлением ЦК КП СС . Комплексная система управления 
качеством продукции позволяет увязывать требования государ­
ственных и отраслевых стандартов с конкретными условиями 
и особенностями работы производственных объединений и 
предприятий.

В министерстве есть предприятия, которые по праву можно 
назвать ведущими в изготовлении продукции высшей катего­
рии. Так, 100%-ного выпуска изделий со Знаком качества до ­
стигли Московская мебельная фабрика № 3, Бобруйский за ­
вод древесноволокнистых плит. 53% -ного —  Кишиневская м е­
бельная фабрика № 2, 49% -ного —  Московский мебельный 
комбинат № 3. Хорошая мебель вырабатывается Ивановским 
ордена Трудового Красного Знамени мебельным комбинатом . 
На этом предприятии выпускается с государственным Знаком 
качества набор универсально-сборной мебели БН-109, кресло 
КР-162, плоскоклееный стул и стол-конструктор . Кроме этого, 
в августе 1977 г. государственная аттестационная комиссия ат­
тестовала на Знак качества диван, диван-кровать и набор сек­
ционной мебели «Мцыри». В настоящее время удельный вес 
выпуска мебели высшей категории качества на комбинате зна­
чительно увеличен. Пользую тся большим спросом наборы 
«Спутник» и «Мцыри», изготовляемые Московским ордена 
Трудового Красного Знамени мебельно-сборочным комбина­
том № 1.

На повышение качества продукции основное влияние ока­
зывает внедрение в производство современного оборудова­
ния, автоматизация и механизация технологических процессов, 
своевременная аттестация продукции. Проведение этих м еро­
приятий способствует успешному внедрению системы управ­
ления качеством продукции, К сожалению , приходится отме­
тить, что в промышленности древесных плит и домостроении 
еще не завершена аттестация продукции. М едленно внедряет­
ся система управления качеством на Западнодвинском ДО Ке 
объединения «Калининдрев», в «Саратовмебели» объединения 
«Союзмебель», на Хорском  ДО Ке объединения «Сою злесдрев» . 
Неудовлетворительно проходит аттестация изделий на пред­
приятиях промышленности древесных плит. К началу второго 
полугодия 1977 г. не было аттестовано 20% древесностружеч­
ных и древесноволокнистых плит от общего их выпуска, 13%

окон и 17% дверей . Ни одно столярное изделие не аттесто­
вано на высшую категорию качества. В первом полугодии 
1977 г. по сравнению с тем же периодом прошлого года вы­
пуск древесностружечных плит, аттестованных Знаком качест­
ва, на предприятиях уменьшился. Удельный вес их составил 
только 0 ,3%  (а в первом полугодии 1976 г. —  0 ,9% ). Не уве­
личилось и производство древесноволокнистых плит со Знаком 
качества. Так, если в первом полугодии 1976 г. их было изго­
товлено на 6,38 млн. руб ., то в первом полугодии 1977 г. — 
на 6,31 млн. руб . Крайне медленно наращиваются темпы вы­
пуска фанеры высшей категории качества.

Приказом по министерству Московский ордена Трудового 
Красного Знамени мебельно-сборочный комбинат № 1 опре­
делен как опорный по отработке и внедрению комплексной си­
стемы управления качеством продукции на базе стандартов 
предприятия (КС  УКП ). Работу по управлению качеством про­
дукции коллектив комбината проводит в содружестве с ин­
ститутом «ВНИИС» Госстандарта СССР  при активной помощи 
проектно-конструкторских организаций объединения «Центро- 
мебель». В первую очередь на ММ СК № 1 было согласовано 
и утверждено техническое задание на КС УКП с перечнем 
стандартов предприятия, создана координационно-рабочая 
группа, разработань! и утверждены технический и рабочий про­
екты . В рабочий проект КС  УКП  составной частью вошла си­
стема бездефектно го  труда (СБТ), внедренная на комбинате 
в 1974 г. СБТ охвачены все службы и подразделения комби­
ната. Во Всесоюзном институте повышения квалификации ру­
ководящих и инженерно-технических работников министерства 
около 60 ведущих специалистов комбината прошли курс обу­
чения по очно-заочной системе в области стандартизации, ка­
чества продукции и метрологии . Силами отдела стандартизации 
и метрологии комбината обучено основам управления качест­
вом продукции более 100 работников ОТК и других отделов 
и служб.

Внедрение КС  УКП  на ММСК № 1 дало возможность аттес­
товать всю продукцию по высшей и первой категории качест­
ва, увеличить долю  изделий с государственным Знаком каче­
ства с 8 ,8%  в 1975 г. до 20,7% в первом полугодии 1977 г., 
снизить процент рекламаций.

В сентябре этого года в Иваново Минлеспромом СССР  был 
проведен семинар по повышению качества выпускаемой про­
дукции и внедрению комплексной системы управления качест­
вом на предприятиях мебельной, фанерной промышленности 
и промышленности древесных плит. Участникам семинара был 
роздан перечень стандартов для первоочередной разработки 
и внедрения на тех предприятиях, где только начинается внед­
рение комплексной системы управления качеством. Так, к 
группе первоочередных стандартов предприятия, разработан­
ных ВПКТИМом, относятся : комплексная система управления 
качеством (основные положения); порядок разработки, оформ­
ления, утверждения изменений и внедрения стандартов пред­
приятия; проведение дня оценки качества в цехах и на 
предприятиях; права и обязанности ответственного уполномо­
ченного в подразделении предприятия по управлению качест­
вом; установление требований к методам измерения и оценке 
качества; планирование повышения качества; постановка про­
дукции на производство, технологическая подготовка произ­
водства, аттестация продукции; подбор, расстановка, воспита­
ние и обучение кадров; вопросы социалистического соревнова­
ния и стимулирование повышения качества продукции.

В настоящее время более 250 промышленных предприятий 
министерства активно занимаются комплексной системой уп­
равления качеством, разработали и внедряю т первоочередные 
стандарты . Однако есть предприятия, которые развертывают 
это дело еще очень медленно .

Д ля дальнейшего усиления работы в области управления 
качеством и увеличения выпуска продукции с государствен­
ным Знаком качества участники семинара в Иваново рекомен­
довали министерствам союзных республик, всесоюзным про 
мышленным и производственным объединениям, предприяти­
ям, базовым и проектно-конструкторским организациям сре­
ди других мер обеспечить постоянное улучшение качества про­
дукции за счет внедрения прогрессивной технологии, техни­
ческого перевооружения производства, улучшения организа­
ции труда ; ускорить проведение аттестации продукции по 
трем  категориям , повысив требования к продукции, аттестуе­
мой по первой категории качества; принять меры по обеспе­
чению комплектности незавершенного производства и созда­
нию запаса узлов и деталей ; повысить ответственность базовых 
организаций, научно-исследовательских институтов и проектно­
конструкторских организаций за качество разрабатываемой
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документации и соответствие ее современному научно-техни­
ческому уровню; постоянно совершенствовать систему мораль­
ного и материального стимулирования выпуска продукции вы­
сокого качества; при подведении итогов социалистического со­
ревнования предприятий (цехов, смен, бригад) шире исполь­
зовать показатели качества труда и продукции; улучшить рабо­
ту служб стандартизации, управления качеством и метрологии, 
укрепив их квалифицированными кадрами; принять меры по 
обеспечению предприятий необходимыми контрольно-измери­

тельными приборами и инструментом ; провести t  1978 г. по 
методике , разработанной ВПКТИМом, смотр технического уров­
ня технологических процессов производства мебели.

Повседневное, самое серьезное внимание к вопросам внед­
рения комплексной системы управления качеством продукции 
на предприятиях Минлеспрома СССР  —  залог успешного ре­
шения задач, поставленных X XV  съездом  КПСС и октябрьским 
(1976 г .) Пленумом ЦК КП СС : работать лучше, работать эф ф ек­
тивнее, работать с максимальной отдачей.

Hcuffca и /нехншса

Пути увеличения мощности отечественных линий 
древесностружечных нлит
и. м. ГОЛЬДБЕРГ, А . М. ЗАВРАЖ НО В , В. П. ДЬЯЧКОВ —  НПО «Научплитпром»

УДК 674.815—41.006

О
сновной объем древесностружечных плит в нашей стране 

выпускается на предприятиях, оснащенных технологиче­
скими линиями отечественного производства с первона­

чальной проектной мощностью 25—30 тыс. м® в год. С момен­
та ввода их в эксплуатацию осуществлено несколько этапов 
модернизации оборудования, наиболее важные из них преду­
сматривали увеличение производственной мощности с 25 до 
50, с 50 до 70 и с 70 до 90 тыс. м  ̂ в год. На предприятиях 
отрасли широкое распространение получил опыт Московского 
экспериментального завода древесностружечных плит и дета­
лей по увеличению производственной мощности линий СП25 
(ныне уже до 90 тыс. м® в год), одобренный специальным по­
становлением Центрального Комитета КПСС. В девя­
той пятилетке этот этап реконструкции завершен на всех пред­
приятиях, оснащенных линиями СП25. По состоянию на 1 ян­
варя 1976 г. 30 предприятий Минлеспрома СССР достигли про­
изводственной мощности 70 тыс. м^ в год, пять — 60— 
65 тыс. м^ девять — 50—55 тыс. м^. Общий прирост производ­
ственной мощности в результате реконструкции предприятий 
с начала проведения этих работ составил 1,8 млн.-м’, что эк­
вивалентно вводу в эксплуатацию 18 новых заводов мощ­
ностью 100 тыс. м^ в год, строительство которых потребовало 
бы более 200 млн. руб. капиталовложений. Средняя годовая 
производительность одной технологической линии за пятилет­
ку увеличилась с 28 до 56 тыс. м^ т. е. в 2 раза, а трудоем­
кость изготовления снизилась на 1,8 чел.-ч/м^.

Высокая технико-экономическая эффективность реконструк­
ции действующих предприятий свидетельствует о целесообраз­
ности дальнейшего ее расширения. Поэтому наряду со строи­
тельством предприятий большой производственной мощности 
(ПО и 250 тыс. м^ в год) в десятой пятилетке планируется 
дальнейшее наращивание мощности действующих предприятий 
путем применения нового, высокопроизводительного оборудо­
вания и совершенствования технологического процесса.

Научно-исследовательскими, проектными и конструкторски­
ми организациями Минлеспрома СССР намечены пути дальней­
шего наращивания производственной мощности технологиче­
ских линий СП25 без замены основного агрегата — гидравли­
ческого пресса ПР-6, производительность которого может 
быть увеличена в результате: повышения температуры нагрева­
тельных плит до 180—190°С, или применения эффекта «паро­
вого удара» с обязательным охлаждением поддонов перед 
формированием стружечного ковра; применения связующих по­
вышенной реакционной способности для внутренних и срав­
нительно медленно отверждающихся для наружных слоев дре­
весностружечных плит; оснащения горячего пресса механизмом 
одновременного смыкания нагревательных плит и уменьшения 
продолжительности посадки ковра на дистанционные планки 
путем применения повышенного давления в начальный период 
прессования для сокращения вспомогательного времени с 
1,8—2 до 1,2 ми

Зависимость производительности 15-этажного пресса ПР-6 
от ритма главного конвейера и цикла прессования приведена 
в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

П оказатели

Ритм линии, с

30 1 28 26 24 22

Цикл прессования, м н и ..................... 7,5 7,0 6,5 6 5,5
Время прессования, мин ................. 5 .7 5,2 5,3 4,8 4,3
Удельное время прессования, 

мин [ м м ................................................. 0,28 0,26 0,26 0,23 0,21
производительность, тыс. м » . . . 85 92 105 110 120

П р и м е ч а н и е .  Сокращение цикла прессования при уменьшении 
ритма линии с 28 до 26 с достигается в результате уменьшения вспомога­
тельного времени при оснащении пресса ПР-6М механизмом одновременно­
го смыкания нагревательных плит.

Реализовать перечисленные меры целесообразно в два эта­
па, обеспечивающих увеличение производительности последо­
вательно до 90 тыс. м^ а затем — до 110— 120 тыс. м’ в год.

В 1975 г. Минлеспром СССР утвердил и рекомендовал к 
широкому внедрению на предприятиях отрасли техническое 
предложение НПО «Научплитпром», предусматривающее уве­
личение производственной мощности линий СП25 с 70 до 
90 тыс. м^ в год с одновременным улучшением качества дре­
весностружечных плит.

Один из основных вопросов производства древесностружеч­
ных плит — обеспечение стабильного уровня качества продук­
ции. Стабильный выпуск высококачественной продукции может 
быть обеспечен при условии реализации комплекса мер тех­
нического, организационного и экономического характера, на­
правленного на поддержание необходимых режимов и пара­
метров процесса в постоянно изменяющихся условиях, т. е. 
создания системы управления качеством продукции. Организа­
ционно-методической базой разработки, внедрения и функцио­
нирования комплексной системы управления качеством древес­
ностружечных плит должны стать стандарты предприятий, 
согласующие требования государственных и отраслевых норма­
тивно-технических документов с конкретными условиями пред­
приятия и устанавливающие порядок и методы обеспечения ка­
чества древесностружечных плит в процессе их производства. 
Система управления качеством продукции должна опираться 
на новую технологическую и нормативно-техническую доку­
ментацию, учитывающую изменения, произошедшие в органи­
зации производства древесностружечных плит в последиие го­
ды (производство плит с мелкоструктурной поверхностью, при- 
годных для отделки методом ламинирования и имитационной 
печати, расширение использования сырья из ни.зкокачествен-
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ной в лиственной древесины, отходов лесозаготовок и дерево- 
переработки и т. д.). В связи с этим НПО «Научплитпром» 
рм работал  новый ГОСТ 10632—77, разделяющий древесностру­
жечные плиты на три марки: П1, предназначенные под обли­
цовку пленками на основе термореактивных полимеров; П2, 
используемые под облицовку шпоном, декоративным бумажно­
слоистым пластиком; ПЗ, для несущих элементов конструкций.

Введение нового стандарта обеспечит дальнейшее повыше­
ние качества древесностружечных плит, расширит их ассорти­
мент и создаст предпосылки к технологической специализации 
предприятий, т. е. к производству плит со свойствами, макси­
мально отвечающими требованиям области использования.

Минлеспромом СССР утверждены такж е разработанные 
НПО «Научплитпром» технологические процессы производства 
древесностружечных плит на реконструируемых и расширяе­
мых предприятиях, которые предусматривают производство 
трехслойных плит с поверхностью повышенного качества, а 
также пятислойных плит с мелкоструктурной поверхностью.

НПО «Научплитпром» уже проведена корректировка техни­
ческого предложения и разработаны меры по увеличению про­
изводственной мощности линий СП25 до 90 тыс. м® в год в 
зависимости от типа выпускаемой продукции. Программой ре­
конструкции предусматривается совершенствование технологи­
ческого процесса путем включения дополнительных операций 
(тонкого измельчения стружки, сортировки и др.) и замены 
морально устаревшего или недостаточно производительного 
оборудования новым, освоенным или намечаемым к серийному 
производству в ближайшие два-три года. Технические предло­
жения внедрены на Московском экспериментальном заводе дре­
весностружечных плит и деталей, в результате чего объем про­
изводства достиг 90 тыс. м® в год при выпуске плит, по каче­
ственным показателям соответствующих требованиям нового 
ГОСТа.

Технические предложения и разработки по реконструкции 
заводов на 9Q тыс. м® в год предусматривают;

организацию участка переработки дровяной древесины и 
кусковых отходов лесопиления и деревообработки в щепу на 
рубительных машинах М РН-100 с последующим измельчением 
в стружку на центробежных стружечных станках ДС-7;

установку мельниц ДМ -7 и ДМ -8 для вторичного измельче­
ния стружки и включение в процесс операции фракционирова­
ния древесных частиц в ситовых Д РС -2 и воздушных ДПС-1 
сортировках с целью получения материала для формирования 
наружных слоев плит с мелкоструктурной поверхностью;

применение быстроходных смесителей ДСМ-5 с центробеж­
ным распылением связующего на участке проклеивания струж ­
ки наружного и внутреннего слоев;

сокращение ритма главного конвейера до 26— 28 с с зам е­
ной или модернизацией приводов и обеспечением плавной ра­
боты участков главного конвейера;

применение интенсифицированных режимов прессования с 
сокращением продолжительности выдержки плит в горячем 
прессе до 0,25— 0,27 мин на 1 мм древесностружечной плиты 
путем использования быстроотверждающихся малотоксичных 
смол КС-68М, УКС-73 и СК-75-

реконструкцию транспортных систем и бункерного хозяйст­
ва применительно к условиям переработки мелкой стружки и 
пыли.

Чертежи на необходимое для реконструкции нетиповое обо­
рудование для модернизации главного конвейера и горячего 
пресса (система ввода поддонов в подпрессовщик ПР-5, систе­
ма плавного сброса давления в гидросистеме пресса ПР-6М, 
механизм одновременного смыкания плит, камера охлаждения 
поддонов) разработаны и рассылаются по заявкам  предприя­
тий НПО «Научплитпром», отдельное оборудование уж е вы­
полнено в металле и введено в эксплуатацию.

На Московском экспериментальном заводе древесностру­
жечных плит и деталей, прошедшем уж е рубеж 90 тыс. м^ в 
год, начата реконструкция предприятия с целью увеличения 
производственной мощности до ПО— 120 тыс. м* в год в ре­
зультате реализации следующих мер:

организации участка переработки в центробежных стружеч­
ных станках ДС-7 привозной щепы, а такж е щепы, получаемой 
при измельчении в барабанной рубительной машине кусковых 
отходов лесопиления и тарного производства;

увеличения мощности сушильного отделения путем установ­
ки новых сушильных агрегатов производительностью 8— 10 т 
испаряемой влаги в час;

создания участка двухступенчатой сортировки древесных 
частиц в ситовом Д РС -2 и пневматическом каскадном класси­

фикаторах с допаднительным измельчением крупной фракции 
в зубчато-ситовой мельнице ДС-5М  и ДМ-7;

оснащения участка проклеивания устройствами непрерывно­
го объемно-весового дозирования древесных частиц и быстро­
ходными смесителями более эффективной конструкции, в том 
числе для проклеивания мелкодисперсных материалов;

создания нового главного конвейера на базе ленточно­
вальцового подпрессовщика непрерывного действия с сокра­
щением ритма работы до 22—24 с;

увеличения этажности горячего пресса ПР-6М до 18 про­
летов с сокращением межплитного зазора до 67 мм и осна­
щением нагревательными плитами толщиной 120 мм;

сокращения цикла прессования в результате использования 
интенсифицированных режимов, применения механизма одно­
временного смыкания плит и модернизации насосно-аккумуля­
торной станции пресса;

модернизации камеры охлаждения поддонов с обеспечением 
снижения их температуры до 35—40°С;

организации участка охлаждения древесностружечных плит 
в камерах веерного типа и механизированного отделения вы­
держки плит в стопах высотой до 2,5 м;

создания системы сбора, накопления и смешивания со свя­
зующим шлифовальной пыли, образующейся при калибровании 
древесностружечных плит;

реконструкции транспортных систем и бункерного хозяйст­
ва применительно к условиям переработки мелкой стружки и 
пыли.

Реконструкция цеха древесностружечных плит предусматри­
вает выполнение строительных и монтажных работ с минималь­
ной остановкой производства на завершающем этапе работы, 
по времени укладывающемуся в продолжительность капиталь­
ного ремонта. С этой целью на первом этапе на свободных 
производственных площ адях и примыкающей к цеху террито­
рии ведется монтаж нового сушильного оборудования, обору­
дования для измельчения, сортировки и проклеивания струж­
ки. Н а втором этапе, после введения в эксплуатацию нового 
оборудования на участках сушки, измельчения и сортировки 
стружки демонтируется оборудование сушильного отделения. 
На высвобождающихся производственных площ адях устанав­
ливается новый главный конвейер с ленточно-вальцовым под- 
прессовщиком проходного типа и механизмом укладки брике­
та на поддон. В течение месяца капитального ремонта горя­
чий пресс оснащается новыми этажерками и механизмом од­
новременного смыкания плит, заменяется насосно-аккумуля­
торная станция, монтируется послепрессовое оборудование (ка­
мера охлаждения, форматный станок, рольганги и траверсные 
тележки механизированного склада). Таким образом сохра­
няется возможность работы линии в обычном режиме без сни­
жения производительности на всех этапах реконструкции.

В последние годы на Казлу-Рудском опытном комбинате 
древесных изделий введен в эксплуатацию и доведен до про­
ектной мощности головной образец отечественной линии бес- 
поддонного прессования производительностью 50 тыс. м’ в год. 
Недостатки, имевшиеся в оборудовании линии на К азлу-Руд­
ском О КДИ , к  настоящему времени в основном устранены. 
Кроме того, в процессе освоения производства намечены пути 
дальнейшего совершенствования оборудования, а такж е раз­
работаны меры по увеличению производительности линии 
СПБ50 до 100 тыс. м^ в год.

Изучив совместно с Минстанкопромом работу линии бес- 
поддонного прессования СПБ50 на Казлу-Рудском ОКДИ, 
Производственно-технологическое управление мебельной про­
мышленности, НПО «Научплитпром», Гипродревпром, Минме- 
бельдревпром Литовской ССР и Казлу-Рудский О КДИ  внесли 
предложение о расширении в 1976— 1980 гг. ряда действующих 
заводов древесностружечных плит с установкой на них вто­
рых формовочно-прессовых линий бесподдонного прессования 
производительностью 100— ПО тыс. м® в год.

Таким образом, суммарная производительность предприя­
тия после реконструкции линии СП25 и установки второй фор­
мовочно-прессовой линии составит 190—200 тыс. м  ̂ в год. 
Целесообразность работ по расширению по сравнению с новым 
строительством определяется меньшими (на 25—30%) затра­
тами, сокращением сроков освоения производства, возмож­
ностью использования высокопроизводительного оборудования 
на участках подачи и разделки сырья.

Прирост производственной мощности и улучшение качества 
выпускаемой продукции обеспечиваются в результате выполне­
ния следующих мер:

создания централизованного узла переработки дровяной 
древесины в щепу на высокопроизводительных рубительных

Д еревообрабат ываю щ ая промышленность. /977/ЛВологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



машинах М РН-100 и M PH -I50 с последующей переработкой 
в стружку на центробежных станках ДС-7;

увеличения мощности сушильного отделения за счет уста­
новки более производительных сушильных агрегатов;

применения с целью получения материала для формирова­
ния наружных слоев древесностружечных плит с микрострук- 
турной поверхностью зубчато-ситовых мельниц ДМ-8, сепара­
торов ДРС-2 и ДПС-1;

применения высокопроизводительных быстроходных смеси­
телей с центробежным распылением связующего ДСМ -5 на 
участке проклеивания стружки;

размещения в пристройке к главному корпусу второй фор­
мовочно-прессовой линии бесподдонного прессования на базе 
вновь создаваемого 22-этажного пресса с нагревательными 
плитами форматом 3800 X 2100 мм, оснащенного симультан­
ным механизмом, устройством для обдува дистанционных пла­
нок, системой контроля и регулирования диаграммы прессо­
вания с плавным снижением давления;

ненного участка шлифования и общего склада готовой про­
дукции.

В период остановки цеха на завершающем этвпе работ 
монтируются транспортные связи, устанавливаются камеры 
охлаждения. После опробования и сдачи реконструированного 
цеха в эксплуатацию осуществляется демонтаж высвобождае­
мого оборудования.

Технико-экономические показатели реконструкции цехов 
СП25 по рассмотренным вариантам приведены в табл. 2.

Научно-исследовательские и опытно-конструкторские рабо­
ты, проведенные организациями Минлеспрома СССР, производ­
ственный опыт передовых предприятий отрасли свидетельству­
ют о технической возможности и экономической целесообраз­
ности поэтапного наращивания производственной мощности 
действующих предприятий с одновременным улучшением ка­
чества и расширением ассортимента выпускаемой продукции. 
Увеличение производственной мощности действующих пред­
приятий достигается путем замены части технологического обо-

Т а б л и ц а  2

Показатели
Мощность линии, тыс. ы*
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Производительность, м*:
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Выработка на одного работающего в год, м Ч г о д .............................................................
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сырья, тыс. м * .............................................................................................................................
связующего (абс. сух.), тыс. т .............................................................................................
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сырья, м’ / м * ..................................................................................................................................
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трудозатраты, чел .-ч |м * .............................................................................................................
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ПрнПыль, тыс. руб................................................................................................................................
Срок окупаемости, г о д ы ..................................................................................................................
Экономическая эффективность по сравнению с новым строительством, тыс. руб.
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реконструкции транспортных систем и бункерного хозяйст­
ва применительно к условиям переработки микростружки и 
пыли;

введения на обеих формовочно-пресспвых линиях операции 
принудительного охлаждения древесностружечных плит в мо­
дернизированных камерах охлаждения;

организации объединенного участка шлифования путем 
установки двух шлифовальных линий ДЛШ -50 с включением 
дополнительных станков ДКШ-1 по одному в каждую  линию;

разработки системы механизированной погрузки древесно­
стружечных плит в железнодорожный или автомобильный 
транспорт.

Порядок проведения работ по расширению действующих 
цехов предусматривает выполнение строительных и монтаж ­
ных работ с минимальной остановкой производства на завер­
шающем этапе работы, по времени укладывающемуся в про­
должительность капитального ремонта. С этой целью ведутся 
работы по созданию общих участков переработки сырья, изго­
товления, сушки и сепарации стружки, монтаж второй фор­
мовочно-прессовой линии в пристройке, организация объеди-

рудования более эффективным и производительным, а также 
включения в комплект оборудования для осуществления ряда 
технологических операций, обеспечивающих получение плит с 
мелкоструктурной поверхностью.

В десятой пятилетке намечается реконструировать 19 пред­
приятий древесностружечных плит с доведением производст­
венной мощности до 90 тыс. м* в год, а такж е расширить пять 
предприятий с увеличением их производственной мощности на 
100 тыс. м®. Это позволит ввести в эксплуатацию дополни­
тельные мощности в объеме 1— 1,2 млн. м®. При этом затраты 
на увеличение производительности действующих предприятий 
составят 57 млн. руб. Д ля создания эквивалентных производ­
ственных мощностей путем строительства новых предприятий 
потребовалось бы 125— 140 млн. руб. Кроме того, организация 
производства древесностружечных плит с мелкоструктурной 
поверхностью позволит получить значительный экономический 
эффект в производстве мебели и столярно-строительных изде­
лий заменой малотехнологичного и дорогого облицовывания 
современными методами отделки — ламинированием, имита­
ционной печатью и т. д.

Новые книги
З а б о з л а е в  Б. С. Защита от взрывов и пожаров 

в деревообрабатывающих производствах. М., «Лесная 
пром-сть», 1977. 160 с. Цена 34 к.

Приведена характеристика взрывной и пожарной 
опасности деревообрабатывающих производств. Рассмот­

рены требования к организации и управлению производ­
ством, а такж е к оборудованию с точки зрения взрыво- 
и пожаробезопасности. Описано противопожарное обо­
рудование и профилактика пожарной безопасности про­
изводственных процессов. Книга рассчитана на специа­
листов деревообрабатывающих предприятий.
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Измельчение древесных отходов в зубчато-ситовых мельницах
А. М. ЗАВРАЖ НОВ, Б. В. ПУЧКОВ, В. Е. ЕЛИСЕЕВ , X , С . М ИНГАЛЕЕВ —  В Н П О «Союзнаучплитпром»

П рочностные показатели древесностружечных плит в значи­
тельной степени зависят от того, насколько рационально 
использована в их конструкции природная прочность 

древесного сырья. Поэтому для получения древесных частиц в 
практике производства древесностружечных плит все шире 
осуществляется замена резания процессом размола, при кото­
ром возможно получение длинных, тонких волокнообразных ча­
стиц, обеспечивающих высокую механическую прочность плит­
ных материалов. Один из эффективных приемов получения та ­
ких частиц — размол древесного материала в зубчато-ситовых 
мельницах.

Во ВНИИдреве проведены исследования по использованию 
зубчато-ситовых мельниц на базе центробежных стружечных 
станков (табл. 1) для переработки древесных отходов с целью

Т а б л и ц а  1

Показатели

Модель зубчато-си то­
вой мельницы

ДС-ЗМ

Произволительность, т /ч :
при измельчении стружки влажностью 2—

- 4  % .....................................................................
то же, 70—8 0 % .....................................................

Внутренний диаметр зубчато-ситового барабана
и м .....................................................................................

Ширина зубчато-ситового барабана, мм . . .  
Частота вращения зубчато-ситового барабана

об/мин .............................................................................
Количество зубчатых б л о к о в .....................................
Количество зубьев в блоке .....................................
Частота вращения крыльчатки, об (м и н .................
Мощность привода, кВт; _

зубчато-ситового барабана .................................
кры льчатки .................................................................

0 ,5 -1  
0,2-0,4

600
140

980
4

10
1470

25
40

2 ,5 -5
1-2
1030

180

520
6

10
925

40
75

ДС-7М

6 -1 2
3 - 6

1200
525

50
6

10
990

13
200

вает необходимые параметры при размоле древесного мате­
риала.

Д ля размола сухой стружки на Московском эксперимен­
тальном заводе древесностружечных плит и деталей внедрена 
зубчато-ситовая мельница на базе станка ДС-5, у которой си­
та барабана выполнены из толстого листа (6 мм) и не связаны 
с блоком ножей и прокладок.

Рис. I

Наибольшее распространение получил вариант размольного 
барабана, в котором сита выполнены в виде вкладышеГ; 
(рис. 2), набираемых в кольцевых пазах барабана и поджимае­
мых болтами. Д ля  набора вкладышей без демонтажа бараба­
на в диске и кольце предусмотрены выточки.

получения частиц для изготовления древесностружечных плит 
с мелкоструктурной поверхностью. Преимущество зубчато-си­
товых мельниц перед стружечными станками и дисковыми 
мельницами заключается в следующем:

— мельницы способны перерабатывать различный материаут 
(щепу, опилки, стружку), к которому не предъявляется жест­
ких требований в отношении однородности размеров;

— на мельницах можно размалывать древесный материал 
любой влажности при сравнительно небольших удельных энер­
гозатратах;

— наличие сит ограничивает верхний предел крупности ча­
стиц, что упрощает операцию их сортировки, а в отдельных 
случаях позволяет обойтись без нее;

— получаемые частицы обладают хорошей сыпучестью и 
анизометричностью, что позволяет обрабатывать их на обыч­
ном оборудовании, применяемом в производстве древесностру­
жечных плит;

— легкий доступ к рабочим органам обеспечивает возмож ­
ность их быстрой замены;

— мощный поток воздуха охлаждает рабочие органы мель­
ницы, благодаря чему предотвращается их перегрев.

Размольные органы зубчато-ситовой мельницы состоят из 
зубчато-ситового барабана и крыльчатки, вращающихся в про­
тивоположные стороны. По конструкции зубчато-ситовые мель­
ницы отличаются от центробежных стружечных станков толь­
ко устройством барабана.

В процессе совершенствования конструкций зубчато-сито­
вых барабанов разработан ряд вариантов, которые внедрены 
на различных предприятиях. Рабочая поверхность барабана 
первого варианта (рис. П выполнена в виде блоков зубьев, 
прокладок и сит из тонкой стали (2,5 мм), соединенных стяж ­
ными болтами с помощью подвижных и неподвижных кронш­
тейнов. В направляющих барабана установлены подпоры, при­
дающие жесткость ситам в радиальном направлении. Мельни­
цы на базе станка ДС-5 с барабаном такой конструкции рабо­
тают на Казлу-Рудском опытном комбинате древесных изде­
лий. К достоинствам барабана описанной конструкции следует 
отнести возможность регулировки зубьев по мере их износа. 
Это значительно увеличивает срок службы зубьев и поддержи-

Рнс. 2

Мельницы на базе станка ДС-5 с барабаном описанной кон­
струкции внедрены на Шатурском и Электрогорском мебель­
ных комбинатах для переработки отходов фанерно-мебельного 
производства в смеси со стружкой от станков ДС-6, на ММСК 
№ 1 — для переработки отходов фанерно-мебельного произ­
водства, на Ж еш артском фанерном заводе — для переработки 
отходов фанеры, предварительно измельченных в стружку на 
станках ДС-5 и на Балабановской экспериментальной фабри­
ке — для измельчения щепы. Основное достоинство таких 
мельниц — долговечность и жесткость ситовых вкладышей.

Дальнейшее совершенствование зубчато-ситового барабана 
привело к созданию конструкции, в которой можно регулиро­
вать соотношение зубчатой и ситовой поверхностей путем на­
бора прокладок, зубьев и ситовых вкладышей в различной 
пропорции. Э ю  позволяет оптимизировать процесс размола 
сырья, что может потребоваться при изменении его вида и ка­
чества. Зубчато-ситовые мельницы с барабаном такой кон­
струкции испытаны и внедрены на Шатурском мебельном ком­
бинате.

На Ленинградском мебельном ко.мбинате внедрена зубчато-
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ситовая мельница на базе центробежного стружечного станка 
ДС-7. Конструкция зубчаю -ситового барабана к станку ДС-7 
не отличается принципиально от конструкции первого вари­
анта зубчато-ситового барабана с цельными ситами к станку 
ДС-5. На мельнице размалывают сырье и сухие отходы фанер­
но-мебельного производства, а такж е пх смесь.

Производительность зубчато-ситовой мельницы с диаметром 
отверстия 10 мм составляет в среднем 3000 кг/ч в пересчете на 
абс. сухой материал. Мельница снабжена пневматической ло­
вушкой, которая установлена вместо приемной воронки. Креп­
ление бил крыльчатки выполнено более надежным. Кроме то­
го, сита барабана из листа заменены на сита из набора вкла­
дышей гребенчатой формы. Применение сит из набора вклады­
шей увеличивает их долговечность и жесткость. В наборе вкла­
дыши образуют отверстия размером 53X10 мм. Производитель­
ность мельницы с наборными ситами составляет в среднем 
6 т/ч в пересчете на абс. сухой вес.

Зубчато-ситовые мельницы испсльзуются при размоле раз­
нообразного сырья; опилок, щепы из отходов фанерного, спи­
чечного, лесопильного и других производств, сухой и сырой 
стружки от стружечных станков ДС-6 и ДС-5. Причем исполь­
зуются конструкции всех четырех вариантов зубчато-ситовых 
барабанов, подробно описанных в информационном сб. 
ВНИПИЭИлеспрома «Плиты и фанера», 1975, №  6.

Опыт эксплуатации зубчато-ситовых мельниц позволил сде­
лать следующие выводы;

1. При размоле опилок, а такж е при отсутствии последую­
щей сортировки частиц необходимо применять зубчато-ситовые 
барабаны с ситами из листовой стали толщиной 3—6 мм и с 
отверстиями диаметром 3— 10 мм. И зготовлять и эксплуатиро­
вать сита с мелкими отверстиями из толстого листа не пред­
ставляется возможным.

2. В случае, если измельчается стружка или щепа и не тре­
буется получения мелкого материала, а такж е при наличии се­
парации, целесообразно применять зубчато-ситовые барабаны с 
наборными вкладышами. Сита из наборных вкладышей более 
долговечны, чем сита из листа.

3. При размоле материала влажностью до 15% целесооб­
разно применять вкладыши, образующие отверстия 10X23 мм, 
а при влажности материала более 15% ■— вкладыши, образую ­
щие отверстия 10X56 мм. Несоблюдение этого требования при­

водит к забиванию отверстий размером 10X23 мм при размоле 
влажной стружки и щепы.

4. Зубчато-ситовые мельницы в обязательном порядке долж ­
ны быть оборудованы пневматическими ловушками для отде­
ления металла, камней и других тяжелых инородных включе­
ний.

5. Д ля обеспечения достаточной производительности мельниц 
необходимо своевременно затачивать зубья и равномерно за ­
груж ать мельницы с помощью вибропитателей или быстроход­
ных щнеков.

Примененпе зубчато-ситовых мельниц позволяет существен­
но улучшить качество поверхности древесностружечных плит. 
Физико-мехапические показатели древесностружечных плит с 
наружными слоями из размолотых в зубчато-ситовых мельни­
цах опилок, стружки и щепы по результатам производственных 
выработок представлены в табл. 2. Данные табл. 2 показыва-

Т а б л и ц а  2

Физико-механические показатели

Плиты с наружными слоя­
ми из измельченных

опилок
струж­

ки
щепы из 
шпона- 

рванины

Предел прочности, кгс/см ';
при статическом и зги б е .....................................
при растяжении перпендикулярно пласти

Разбухание по толщине за 24 ч, % .................
Ш ероховатость поверхности, класс ................

700-720

190 -230  
3 ,6 -6 ,5  

13-15 
8

700-720

190-230 
3 ,5 -5 ,5  

11-17 
8

700-720

200-215 
3 ,5 -4 ,5  

15-18 
8

ют, что путем размола отходов в зубчато-ситовых мельницах 
можно получать частицы, обеспечивающие высокое качество 
древесностружечных плит.

Экономическая эффективность внедрения технологии изго­
товления древесностружечных плит с наружными слоями из 
отходов, измельченных в зубчато-ситовых мельницах, опреде­
ляется экономией сырья и улучшением качества поверхности 
плит. В среднем при мощности цеха 75 тыс. м  ̂ плит в год го­
довой экономический эффект составляет около 300 тыс. руб.

Технология комплексно-механизированных складов сырья
А. А. НАГЕЛЬ , Е. П. ГУБКИНА — Ц Н И И М О Д

УДК  6 7 4 .0 9 3 :6 3 4 .0 .8 4

С
уществующие технология и организация работ на скла­

дах сырья лесопильно-деревообрабатывающих предприя­
тий с водной поставкой древесины имеют ряд общих не­

достатков. Не вполне точный учет сырья приводит к потерям 
древесины и к ухудшению планирования производства пилома­
териалов. Одновременная подача в рас­
пиловку бревен нескольких диаметров 
ведет к выработке пиломатериалов боль­
шого количества сечений и к увеличению 
трудозатрат на участках их окончатель­
ной обработки, к  серьезным недостат­
кам относится низкий уровень механиза­
ции складских работ, требующий боль­
ших трудозатрат, большая трудоемкость 
отдельных операций, наличие травматиз­
ма, неблагоприятные условия труда для 
рабочих на открытом воздухе. Перечис­
ленные недостатки и перевод предприя­
тий на смешанную (сухопутную и вод­
ную) поставку сырья приводят к необхо­
димости реконструкции участков скла­
дов, примыкающих к лесопильным цехам.

На базе применения средств комплекс­
ной механизации процессов выгрузки и 
подготовки сырья к распиловке 
ЦНИИ.МОД разработал типовые техно­
логические схемы складов с различным 
грузооборотом. На основании данных
схем с учетом местных условий и привязки к существующим 
зданиям и сооруження.м институтом разработаны технологиче­
ские схемы для реконструкции складов сырья Цигломенского

лесопильно-деревообрабатывающего комбината (г. Архан­
гельск) и Кировского завода мебельных деталей (г. Киров).

На Цигломенском Л Д К  после реконструкции в соответст­
вии с новой технологией годовой грузооборот склада составит

Комплексно-механи­
зированный склад сырья... 

на Цигломенском Л Д К  . '

1 млн. м® сырья еловой породы. Причем 70% рт ,общего,,объе-.’ 
ма доставляется водным путе.м (в плотах) и 30% — по желез­
ной дороге круглогодично.
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Технологический процесс на складе Цигломенского Л Д К  
осуществляется следующим образом (рис. 1). Пиловочное 
сырье выгружается с рейда в ш табеля межнавигационного з а ­
паса с помощью двух 20-тонных параллельно-передвижных 
кранов 2 со свисающей над водой башней. Краны при выгруз­
ке и разборке штабелей оснащены грейферами конструкции 
МЛТИ. С использованием устройств I типа ЛР-63-1 произво­
дится размолевка сплавных пучков и подготовка многоряд­
ной щети бревен для забора грейфером пачки. Д вумя катера­
ми типа ТМ-73 производятся рейдовые работы по поставке 
секции плота под выгрузку древесины в зимний запас и в те­
кущую распиловку. Пиловочник с рейда в текущую распилов­
ку подается двумя мостовыми кранами 3 грузоподъемностью 
20 т, оснащенными грейферами модели М Г-20. Пачки подаются 
на устройства 4 для разборки и поштучной выдачи бревен, з а ­
тем бревна поступают на разворотное устройство 5 и далее 
через металлоискатели 6 — на продольные сортировочные 
транспортеры 7 типа БС-60. Челюстными погрузчиками 14 ос­
вобождаются карманы-накопители сортировочных транспорте­
ров, и сортированные бревна комплектуются в партии необхо­
димых объемов на участке 8, после чего подаются в проход­
ные дворы бассейна 9 и далее по транспортерам 13 — в лесо­
пильный цех.

Сырье сухопутной доставки выгружается из полувагонов 
двумя консольно-козловыми кранами 10 грузоподъемностью 
20 т  на устройство 11 для разборки и поштучной выдачи бре­
вен перед сортировочным транспортером 12 или укладывается 
в штабеля на буферной площадке в крановом пролете. По ме­
ре необходимости ш табеля разбираю тся краном с грейфером 
модели МГ-20. После сортировки бревна автопогрузчиком с 
челюстным захватом перевозятся на буферную площ адку или 
подаются в дворики бассейна 9.

Разборка штабелей зимнего запаса производится теми же 
кабельными кранами 2. Пиловочное сырье укладывается на 
трейлеры, которые транспортируются под разгрузку мостовыми 
кранами 3. Дальнейший технологический процесс подготовки 
бревен происходит так же, как и в навигационный период, за 
исключением того, что бревна проходят гидротермическую об­
работку в крытых проходных бассейнах. При внедрении но­
вой технологии на складе сырья Цигломенского Л Д К  высво- • 
бодится значительное количество производственных рабочих.
В табл. 1 приводятся сравнительные данные занятости рабо­
чих на технологических операциях до и после внедрения новой 
технологии.

Т а б л и ц а  1
.4
>"

Технологические операции У

\ * 
3о
о

Количество рабочих, 
занятых в ’сутки на 

складе по технологии''

Е *-
Ч  в

существу­
ющей

разрабаты -
ваемой

115 76 20’
П м ач а  сырья в распиловку ( л е т о м ) ................. 115 155 64
П о п ч а  сы р ы  в распиловку ( з и м о й ) ................. 135 253 62
Круглогодовая доставка сырья ж елезнодорож ­

ным тран сп ортом ..................................................... 250 1 “ 16

После реконструкции склада Кировского завода мебельных 
деталей годовой грузооборот его составит 290 тыс. м® сырья, в 
том числе сухопутным (железнодорожным и автомобильным) 
транспортом будет поставляться 260 тыс. м* а водным (в пло­
тах) — 30 тыс. м’. Частичная поставка древесины в плотах 
на лесопильно-деревообрабатывающее предприятие — явление 
временное, так как в ближайший период предусматривается 
полный переход на сухопутную поставку сырья. По технологи­
ческой схеме (рис. 2) процесс складских работ Кировского за ­
вода мебельных деталей осуществляется следующим образом. 
Пиловочник, поступающий на склад по железной дороге и ав­
тотранспортом, консольно-козловыми кранами 1 типа ККС-10 
выгружается из вагонов и автолесовозов, укладывается в ш та­
беля запаса 2 или подается непосредственно через устройст­
во 3 для разборки пачек и поштучной выдачи бревен на при­
емный транспортер. По продольному цепному транспортеру 
бревна через металлоискатель 4 передаются на сортировочный 
транспортер 5 с дистанционным управлением и сортируются на 
18 мест. По заказу оператора бревна с металлическими вклю­
чениями сбрасываются в первый карман-накопитель, осталь­
ные — в определенные карманы-накопители 6, предназначен­
ные для одного сорторазмера. Из накопителей бревна консоль­
но-козловыми кранами, оснащенными грейферным захватом,

укладываются в штабеля буферного запаса 7, где происходит 
их накапливание, или подаются непосредственно в бассейн пе­
ред окорочной станцией. Бревна, ориентированные вершинным 
торцом вперед, поступают на транспортере в окорочный цех 
10, после окорки — в бассейн 11 с проходными дворами и с 
помощью тросовых ускорителей поперечной щетью продвига­
ются к транспортерам лесопильного цеха.

Бревна, подлежащие дополнительной обработке (удалению 
металлических включений и др.), краном укладываются в 
штабель напротив накопителя и по мере накопления доставля­
ются на участок 16 для удаления металлических включений. 
После вырезки дефектов бревна тем же краном подаются на 
устройство для разборки пачек и далее поступают на продоль­
ный сортировочный транспортер.

Пиловочник, поступающий сплавом в плотах, расформиро­
вывается на рейде и подается транспортером 9 в карман-нако­
питель, из которого пачка переносится краном на устрой­
ство для разборки. Затем бревна проходят сортировку. Скап­
ливающиеся мусор и кора на транспортере 9 выносятся скреб­
ковым транспортером 14 в бункерную галерею 15.

Сортированные бревна лиственной породы, минуя окорку, 
подаются краном на разобщитель 3, который загружает про­
дольный транспортер 12. С помощью шибера 13 бревна сбра­
сываются с транспортера и по скату 8 падают в бассейн И  
лесопильного цеха.

Рис. 2. Комплексно механизиро- 
ванный склад сырья Кировско­
го завода мебельных деталей

При разгрузке подвижного состава снимается обвязочный 
такелаж, который укладывается на специальную площадку 17. 
По мере накопления он отгружается поставщику древесины.

Т а б л и ц а  2

Технологические операции
Дней

Количество рабочих, 
занятых в сутки на 

складе по технологии
работы 
в году существу­

ющей
разрабаты­

ваемой

Подача сырья с реки в распиловку 
и выгрузка в зимний за п ас ................. 100/20* 67 17

Выгрузка сырья из железнодорожных 
вагонов и автотранспорта и подача 
из запаса в п р о и з в о д с т в о ................. 150;230» 43 24

•  в  числителе обозначено количество дней работы в году при сущест­
вующей технологии, в знаменателе — при разрабатываемой технологии.

В табл. 2 приводятся сравнительные данные занятости рабо­
чих на технологических операциях при существующей и новой 
технологиях.

Уменьшение численности производственных рабочих, заня­
тых на складах сырья, при внедрении новой технологии на обо­
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их предприятиях произошло за счет повышения уровня меха­
низации производственных процессов и внедрения высокопро­
изводительного оборудования. Основные технико-экономиче­
ские показатели работы склада по приведенным технологиям 
даны в табл. 3.

Таким образом, при внедрении новой технологии на Циг- 
лоыенском Л Д К  и Кировском заводе мебельных детален про­
изводительность труда на складе сырья повысится в 2—4 раза 
и в  1,5 раза снизится стоимость переработки 1 м® бревен за 
счет интенсификации труда, лучшей его организации, сокращения 
числа производственных операций и применения высокопроиз­
водительного оборудования. По исследованиям Ц Н И И М О Да, 
на 0,8% увеличится выход пиломатериалов за счет повышения 
качества сортировки и ликвидации распиловки бревен не по 
поставам. На 4% повысится производительность лесопильных 
потоков за счет их специализации и повышения коэффициента 
использования лесопильного оборудования (ликвидация про­
стоев из-за неподачи сырья, внеплановых перебивок и т. д .).

Т а б л и ц а  3

Техноиогия
Цигломенского

ЛДК

Технология 
Кировского за­
вода мебельных 

деталей

Показатели

' a s

«1 S«С SСЗ О) CLC3
S §о. н

| |
« W

а <и

ш
Годовой грузооборот , тыс. м’ .....................
Среднесписочное число производственных

рабочих в сутки, чел.......................................
Производительность труда, м’ |ч ел .-д н и . .
Себестоимость, р у б /м * .....................................
Годовой экономический эф ф ект, тыс.

715

243
11,7

1,26

1000

88
45,6

0,8

100,3

290

54
24,4

0,92

290

24
48,3

0,60

232,6

Годовой экономический эффект от внедрения новой техно­
логии на Цигломенском Л Д К  и Кировском заводе мебельных 
деталей составит соответственно 100,3 и 232,6 тыс. руб.

Новые книги
Л и н д е  Е. М. Устройство полов из паркета и синте­

тических материалов. Изд. 2-е, перераб. и доп. Учебник 
для проф.-техн. училищ. М., «Высшая школа», 1977. 
240 с. с ил. (Профтехобразование. Строительные рабо­
ты). Цена 30 к.

Описаны физико-механические свойства древесины и 
синтетических материалов для покрытий полов. Даны  
общие сведения о клеях и мастиках. Рассмотрена тех­
нология устройства полов из паркетных досок и штучно­
го паркета, из мозаичного, щитового и художественного 
паркета, из древесностружечных и древесноволокнистых 
нлпт, из рулонных и плиточных синтетических материа­
лов.

Б у р с и н Е. Е. Ценообразование в лесопильно-дерево- 
обрабатывающей промышленности. Изд. 2-е, перераб. и 
доп. М., «Лесная пром-сть», 1977. 208 с. с табл. Ц е­
на 74 к.

Приведена система оптовых цен в лесопильно-дерево­
обрабатывающей промышленности СССР: на круглые ле­
соматериалы и пиломатериалы внутреннего потребле­
ния, на продукцию деревообработки, на экспортную и 
импортную лесопродукцию, на комплекты деталей дере­
вянной ящичной тары. Раскрыты некоторые методиче­
ские вопросы построения показателя себестоимости и пу­
ти снижения себестоимости лесопродукции. Приведены 
методологические основы ценообразования в лесопильно­
деревообрабатывающей промышленности. Указаны пу­
ти дальнейшего совершенствования оптовых цен на про­
дукцию лесопиления и деревообработки. Книга предназ­
начена для инженерно-технических работников пред­
приятий и организаций лесопильно-деревообрабатываю­
щей промышленности.

С у х а н о в  М.  А., Р о г а ч е в  С. Ф. Производство, ре­
ставрация и ремонт фортепиано. Учебное пособие для 
средних проф.-техн. училищ. М., «Лесная пром-сть», 
1977. 248 с. с ил. Цена 56 к.

Описаны конструкция современного фортепиано и наз­
начение отдельных узлов и деталей. Рассмотрена техно­
логия производства клавишных музыкальных инструмен­
тов, приведены материалы для их изготовления. Особое 
внимание уделено специальной технологии производства, 
реставрации и ремонта фортепиано. Содержатся сведе­
ния по технике безопасности и противопожарным меро­
приятиям.

К о с а р е в  В. А. Широколенточные шлифовальные 
станки. М., «Лесная пром-сть», 1977. 136 с. с ил. Цена
28 к.

Изложены принцип работы, особенности и классифи­
кация широколенточных шлифовальных станков. Содер­
жатся сведения о шлифовальных агрегатах, механизмах 
подачи и базирования. Освещены вопросы эксплуатации 
и расчета станков. Книга предназначена для инженерно­

технических работников предприятий и проектных орга­
низаций деревообрабатывающей промышленности.

Н а у м е н к о  3. М. Комплексное использование сырья 
в фанерном производстве. М., «Лесная пром-сть», 1977. 
104 с. Цена 37 к.

Приведена размерно-качественная характеристика ф а­
нерного сырья, рассмотрены пути рационального ис­
пользования древесины в фанерном производстве. И зло­
жены вопросы организации комплексного использования 
древесины и утилизации древесных отходов фанерного 
производства. Книга предназначена для инженерно-тех­
нических работников предприятий и организаций дере­
вообрабатывающей промышленности.

Г о л у б к о в  в. И. Справочник по ремонту и обновле­
нию мебели. М., «Легкая индустрия», 1977. 256 с. с ил. 
Цена 1 р. 02 к.

Отражены вопросы организации и технология ремон­
та мебели, дана характеристика клеевых и отделочных 
материалов. Подробно освещены особенности ремонта 
мягких и жестких элементов мебели. Справочник пред­
назначен для мастеров ремонтно-мебельных предприятий 
города и сельской местности.

Механическая технология древесины. Вып. 7. Минск, 
«Вышэйшая школа», 1977. 152 с. с ил. (М-во высш. и 
среднего спец. образования БССР. Белорусский техно­
логический ин-т им. С. М. Кирова. Республиканские 
межведомственные сборники.) Цена 1 р. 47 к.

В сборник включены статьи, отражающие результаты 
научных исследований в лесопилении, производстве ф а­
неры, древесных плит и мебели, в области проектирова­
ния деревообрабатывающ его оборудования и инстру­
ментов, модификации древесины и экономики и органи­
зации деревообрабатывающ его производства. Книга рас­
считана на инженерно-технических и научных работников 
исследовательских, проектных организаций и учебных 
заведений деревообрабатывающей промышленности.

Основы экономики лесопильно-деревообрабатывающей 
промышленности. М., «Лесная пром-сть», 1977. 232 с. 
Цена 72 к.

Описаны состояние и перспективы развития лесопиль- 
но-деревообрабатывающей, мебельной и фанерной про­
мышленности, отражены основы организации и планиро­
вания деревообрабатывающих предприятий, дана харак­
теристика основных фондов и производственной мощно­
сти деревообрабатывающего предприятия. Раскрыты пу­
ти повышения производительности труда, основы науч­
ной организации труда, организации заработной платы 
и материального стимулирования. Книга предназначена 
для специалистов лесопильно-деревообрабатывающих 
предприятий.
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Экономика и нмши/юваше

Перспективы развития производства 
древесностружечных плит на Украине
и. Е. ЛЮ БОМИРСКИЙ —  Украинский филиал Гипродревпрома

У краинская ССР, имея высокоразвитые промышленность и 
сельское хозяйство, является крупным потребителем де­
ловой древесины. Вывозя всего 2,4% древесины, респуб­

лика потребляет около 10% общего объема заготавливаемой в 
стране деловой древесины. Несмотря на возможность частичной 
замены древесины новыми видами материалов, потребность 
народного хозяйства в лесопродукции не только не снижается, 
но систематически повышается. Согласно расчетам, выполнен­
ным Украинским филиалом Гипродревпрома, народное хозяй­
ство Украины в ближайшие годы будет использовать древеси­
ны примерно в 1,5 раза больше, чем теперь. Учитывая, что вы­
возка древесины в целом по стране в текущем пятилетии, а 
также в ближайшей перспективе возрастет незначительно, нет 
оснований рассчитывать на существенное увеличение в даль­
нейшем поставок леса в республику.

В этих условиях реальным резервом расширения сырьевой 
базы является, как указано в постановлении Ц К  КПСС «О р а ­
боте Министерства лесной и деревообрабатывающ ей промыш­
ленности СССР по повышению эффективности использования 
древесины в свете требований XXV съезда КПСС», ускоренное 
развитие комплексного использования имеющихся лесосырье­
вых ресурсов. Здесь речь идет прежде всего о развитии произ­
водств по комплексной переработке древесины — древесных 
плит и технологической щепы, об увеличении использования 
низкосортной древесины и древесных отходов.

Производство древесностружечных плит в республике р а з­
вивается высокими темпами, и в 1976 г. их выпуск составил 
778,9 тыс. м^ И з них 728,6 тыс. м^ или 93,5%. вырабатывают 
13 предприятий Минлеспрома УССР. В республике действует 
одно из самых крупных в стране предприятий по изготовлению 
древесностружечных плит — Костопольский домостроительный 
комбинат, на котором в 1976 г. выпуск плит достиг 145,1 тыс. м^ 
а выработка на одного рабочего основного производства со­
ставила 1160 м® плит. В 1975 г. была закончена реконструкция 
и модернизация 6 действующих цехов, каждый из которых уве­
личил мощность до 70 тыс. м*. Введен в эксплуатацию цех по 
производству древесностружечных плит мощностью ПО тыс. м  ̂
на Надворнянском лесокомбинате. К  концу десятой пятилетки 
суммарная мощность действующих цехов по производству дре­
весностружечных плит с учетом их реконструкции и расшире­
ния составит 1 млн. м^

По балансовым расчетам, выполненным институтом, по­
требность народного хозяйства республики в древесностружеч­
ных плитах в ближайшие годы определена в объеме 2 млн. м®.
В этой связи целесообразно определить, в какой степени, имею­
щиеся лесосырьевые ресурсы республики можно использовать 
для развития производства плит.

УДК 674.815-41(477)

Расход сырья (в числителе—в тыс. м’, 
в знаменателе—в %)

Производство плит

SU<иffl
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О
S
S

1 1

отходов 
лесозаго­
товок и 

низкокаче­
ственной 

древесины

отходов
лесопильно-

дерево-
обраба-

тывающих
производств 2

а

965 20 340 1325
Д ревесноструж ечны х.........................

72,8 1 . 5 25,7 100
89 90 97 276

Древесноволокнистых .........................
32,2 32,6 35,2 100

И т о г о  ........... 1054 НО 437 1601

65,8 6.9 27.3 100

В том числе из ресурсов УССР . 642 ПО 437 1189

В 1976 г. для выпуска 778,9 тыс. м® древесностружечных 
плит и 25,5 млн. м^ древесноволокнистых плит было израсходо­
вано 1601 тыс. м® лесосырья (см. таблицу).

Как видно из таблицы, в сырье, расходуемом на производ­
ство древесных плит, преобладает дровяная древесина, приме­
нение которой для выпуска промышленной продукции не мо­
ж ет быть значительно увеличено в ближайшей перспективе. 
Предусматриваемое в перспективе увеличение до 1100 тыс. 
иопользования дровяной древесины из ресурсов республики 
для производства древесных плит будет компенсировать не­
прерывное снижение поставок дров из РСФСР. Поэто­
му для дальнейшего развития производства древесно­
стружечных плит в республике необходимо использовать от­
ходы лесозаготовок и низкокачественную древесину, а также 
отходы лесопильно-деревообрабатывающих производств.

Республиканские ресурсы отходов лесозаготовок и ресурсы 
низкокачественной древесины составляют примерно 4 млн. м .̂ 
По ориентировочной оценке, в основу которой положены ре­
зультаты исследований, выполненных Ю. Ю. Тупыцей [1], це­
лесообразно использовать 2,8 млн. м^ Согласно требованиям 
действующих ТУ 56 УССР 89—75 для изготовления древесных 
плит можно израсходовать 1,5 млн. м®.

И з 4,7 млн. м^ отходов лесопильно-деревообрабатывающих 
производств, образующихся на промышленных предприятиях 
Украины, 1,7 млн. м®, или 36,2%, используется в настоящее 
время на технологические нужды.

Осуществление в республике дальнейшей концентрации ле­
сопильно-деревообрабатывающего производства на относитель­
но крупных, технически оснащенных предприятиях единичной 
мощностью не менее 20 тыс. пиломатериалов, совершенство­
вание структуры потребления древесины на технологические 
нужды путем уменьшения ее расхода на производство так на­
зываемой прочей продукции, не имеющей важного народнохо­
зяйственного значения, перевод котельных на минеральные ви­
ды топлива позволят использовать до 2,5 млн. м® отходов для 
производства промышленной продукции, в том числе до
1 млн. м^ для выпуска древесных плит. Следовательно, по­
тенциальный объем лесосырьевой базы для производства дре­
весных плит составит 3,6 млн. м^ что даст возможность дове­
сти выпуск древесностружечных плит до 1,9—2 млн. м’ в год.

Дополнительное вовлечение в производство древесностру­
жечных плит отходов лесозаготовок и низкокачественной дре­
весины связано с действием ряда экономических факторов. 
Расчеты, выполненные для зоны Карпат [1, 2], свидетельст­
вуют, что увеличение промышленного освоения отходов лесоза­
готовок и низкокачественной древесины не приводит к сниже­
нию себестоимости получаемой из них продукции, а, наоборот, 
вследствие уменьшения концентрации этих отходов на отдель­
ных лесосеках затраты  на единицу готовой продукции — тех­
нологической щепы возрастают. Следует такж е учитывать, что 
народнохозяйственная эффективность переработки лесосырья 
связана с необходимостью обеспечения соответствующего 
уровня рентабельности конечной продукции (плит), позволяю­
щего возместить единовременные затраты в нормативные сро­
ки. Это вызывает необходимость определить максимально до­
пустимую средневзвешенную стоимость 1 м® лесосырья при 
использовании в производстве промышленной продукции, зна­
чимость которой определится из формулы;

Цинке —
Ш о - Е К ) - С

Н

где Цо — оптовая цена единицы конечного продукта, руб.;
С  — нормативная себестоимость (без стоимости сырья) 

производства единицы конечного продукта, руб.;
Е  — норматив экономической эффективности капитальных 

вложений;
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i f — норматив удельных капитальных вложений на едини­
цу конечного продукта, руб.;

Н  — расход технологической щепы на единицу конечного 
продукта, м®.

Предельная стоимость 1 лесосырья для производства дре­
весностружечных плит составит

( 1 0 4 , 2 - 0 , 1 8 - 1 3 0 ,2 ) - 4 7 ,0  ,
/ /м а к с  = -------------------------- --------------------------------- = 2 1 , 1  р у б .

Установленный уровень лимитных цен, обеспечивающий нор­
мативную эффективность единовременных затрат на развитие 
производства древесностружечных плит, несколько снизит рен­
табельность производства. Однако реальный эффект промыщ- 
ленного использования отходов лесозаготовок и низкокачест­
венной древесины не может быть определен исключительно 
величиной прибыли. Он должен быть увязан с действием мно­
гих факторов. Это и транспортные затраты на перевозку круг­
лого леса из отдаленных районов, и значительные капитальные

вложения в лесозаготовительную промышленность многолес- 
ных районов страны.

Таким образом, республика для развития производства дре­
весностружечных плит имеет ресурсы лесосырья, достигающие
2 млн. м®. Чтобы освоить эти ресурсы, необходимо осуще­
ствить дальнейшую концентрацию лесопильно-деревообрабаты­
вающего производства; оснастить лесозаготовительные пред­
приятия передвижными рубительными установками, а лесо­
пильно-деревообрабатывающие предприятия — оборудовани­
ем для производства технологической щепы; расширить парк 
специализированного транспорта для поставки технологической 
щепы потребителям.
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Организация рабочего места инженера-диспетчера
л. п. ГАВРИЛОВА —  татарское производственное мебельное объединение «Татмебель»

УДК 684.658 НОТ

В объединении «Татмебель» в 1976 г. проведена работа по 
совершенствованию организации труда ИТР в производ­
ственно-диспетчерском отделе. Советом НОТ объединения 

с творческой бригадой производственного отдела были опре­
делены рациональная планировка, оснащение рабочего места 
инженера-диспетчера мебелью, оргтехникой, инвентарем, сред­
ствами связи, благоприятные санитарно-гигиенические, психо­
физиологические, эстетические и безопасные условия труда, пе­
ресмотрены служебные обязанности инженера-диспетчера.

В объединении утверждены перечень документации, посту­
пающей на рабочее место инженера-диспетчера (эта форма 
включает следующие графы: № п/п, наименование документа­
ции, источник документации, периодичность поступления, вид 
информации, способ передачи, характеристика информации)’, и 
перечень процедур, выполняемых инженером-диспетчером (эта 
форма содержит следующие графы: №  п/п, наименование про­
цедур, документ, завершающий процедуру, примерная трудо­
емкость, выполнение в % от годового фонда времени, приме­
чание).

Схема информационных связей приведена на рисунке.
К инженеру-диспетчеру поступает следующая документа­

ция: план-график по цехам с разбивкой на каждый день, ве­
домости отгрузки готовой продукции и объема реализации, 
графики общего выпуска продукции, критического запаса важ ­
нейших основных и вспомогательных материалов, сырья, ре­
гистрации простоев оборудования, выполнения разовых прика­
зов, распоряжений, регистрации информации о событиях, тре­
бующих немедленного вмешательства директора, сводка о вы­
полнении плана по количеству, качеству и ассортименту про­
дукции, рапорты о неполадках, требующих немедленного вме­
шательства директора.

Вся документация, которой диспетчер пользуется ежеме­
сячно и ежедневно, находится непосредственно на рабочем ме­
сте.

Диспетчерский отдел расположен в отдельном помещении 
площадью 30 м^ (температура воздуха 18—20"С, освещенность 
300 лк). Этот отдел обеспечен бесперебойной связью админи­

стративной службой предприятия, оборудован современной 
удобной мебелью. Рабочее место инженера-диспетчера вклю­
чает рабочий однотумбовый стол, поворотный стул, секционные 
шкафы для бумаг, станцию диспетчерской связи «Волна М», 
вычислительную машину «Электроника», директорский комму­
татор КД-6.

Д ирект ор

пзо
Гл. инженер

ТО

КБ

ОТЗ

Зам. генерального ди­
ректора т  произМпЩ

I ~
Начальник 

ПАР

О ГМ

ОГЭ

\ПроизМст6ениые цеха

Материаптш

\ Лаборатория

Пилоножеточка

/  jjiapo-gjn^loe хозяй-

Отдел снабжения

Инженер-биспет - 1  _______________________

____________<iep_____________ — -  - \Механичестй цех

Стад сырья-ежеднедно
________по мере иеоёходиыост \

Отдел сбыта ОГК

Схема информационных связей

Станция диспетчерской связи «Волна М» предназначена 
для прямой связи с цехами и отделами. Схема коммутатора 
предусматривает посылку вызова абоненту и разговор с ним 
без усиления; одновременный разговор без усиления с двумя- 
тремя абонентами с рабочего места оператора; громкоговоря­
щую связь с одним абонентом; разговор по соединительной 
линии и удержание абонента, вызвавшего коммутатор в слу­
чае необходимости справок, с отключением соединительной ли­
нии от разговорных шин; поисковую связь с абонентами.
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Метрологическое обеспечение качества 
на предприятиях Миндревпрома ЛатвССР

УДК 674.002,56

Л. С . СВЕРДЛОВ —  гл. метролог Миндревпрома ЛатвССР

В системе Миндревпрома Латвийской ССР из 14 предприя­
тий и объединений на 10 организованы лаборатории изме­
рительной техники, возглавляемые главными метрологами 

или метрологами предприятий. 8 лабораторий в соответствии 
с требованиями ГОСТ 8.002—71 ГСИ зарегистрированы в ме­
стных органах Госстандарта СССР и получили право осуще­
ствлять ремонт и ведомственную поверку средств измерений. 
Их деятельность регламентируется соответствующими положе­
ниями. Созданные метрологические службы не равнозначны 
по своему составу, квалификации работников, оборудованию 
и размещению. Например, метрологическая служба Болдерай- 
ского комбината комплексной переработки древесины является 
ровесником предприятия. Ни один производственный вопрос 
не решается без непосредственного участия метрологов. И в 
том, что на комбинате в кратчайшие сроки освоена проектная 
мощность по выпуску древесноволокнистых плит и что пред­
приятие готовится к аттестации продукции на Знак качества, 
есть определенная заслуга метрологов предприятия. Недавно 
лаборатория комбината отметила новоселье в просторном, спе­
циально построенном помещении. В новые помещения переехали 
метрологические службы мебельной фабрики «Тейка» и ме­
бельного производственного объединения «Рига».

Совсем по-другому относятся руководители Валмиерского 
мебельного комбината к своей службе. Помещения для нее нет, 
лаборатория не зарегистрирована в органах Госстандарта. Р е ­
зультаты такой недальновидной политики сказались на работе 
комбината. Не рещеи вопрос об организации метрологической 
службы на ДО К е «Вулкан» (г. Кулдига). Здесь обязанности 
метролога возложены на начальника Ц ЗЛ , который в силу 
занятости на своей основной работе не способен в должной ме­
ре решать задачи метрологического обеспечения производства. 
Опыт подсказал, что организация полноценной метрологической 
службы на ДО К е «Вулкан» экономически нецелесообразна. 
Какой ж е выход? Предприятие такого рода долж но быть при­
нято на полное метрологическое обслуживание в Базовую  мет­
рологическую лабораторию (Б М Л ), которая в системе мини­
стерства уж е создана в 1976 г. О днако и при этих условиях с 
руководителей предприятий не снимается ответственность за 
организацию работы по метрологическому обеспечению произ­
водства.

В Министерстве лесной и деревообрабатывающей промыш­
ленности СССР пока еще не разработаны типовые структуры 
и нормативы штатной численности подразделений метрологи­
ческих служб предприятий (исходя из особенностей производ­
ства, объема работ, возлагаемого на службу, парка измери­
тельной и испытательной техники). Это создает серьезные за ­
труднения при формировании метрологических служб пред­
приятий. И поэтому на некоторых крупных мебельных пред­
приятиях республики метрологические службы маломощны, спо­
собны решать задачи только по организации ремонта и по­
верки средств измерений.

На протяжении последних лет предприятия отрасли интен­
сивно оснащались новым технологическим оборудованием, ав ­
томатизированными линиями. Соответственно рос парк изме­
рительной техники. Основной заботой метрологических служб 
предприятий в этот период были организация и своевременное 
проведение ремонта, наладки и поверки средств измерений и 
испытаний. Однако это только часть работы в комплексе мет­
рологического обеспечения производства. Теперь уж е всем яс­
но, что каждые прибор, измерительное устройство, испытатель­
ный стенд должны использоваться по назначению. И особенно 
это важно при обеспечении контроля режимов технологическо­
го процесса на всех его стадиях. Реализация этой задачи зави-. 
сит не только и не столько от наличия соответствующих средств 
измерений и испытаний, сколько от качества технологической 
документации. Вот поэтому ведомственные метрологические 
службы отрасли в решении задач по обеспечению выпуска к а ­
чественной продукции главное внимание обратили на четкую 
отработку технологической документации.

Анализ состояния технологической документации, прове­
денный службой главного метролога совместно с метрологи­
ческими службами предприятий в недалеком прошлом, показал, 
что, как правило, эта документация отличалась типичными для

всех недостатками. Вот некоторые пз них. В технологических 
режимах не все контролируемые параметры были регламенти­
рованы, и наоборот, регламентировались те параметры, изме­
рение которых не вызывалось технической необходимостью. Н а­
пример, в технологическом режиме шлифования поверхностей 
щитовых элементов мебели на Даугавпилсском комбинате в 
разделе «Контрольные операции» предусматривается контроли­
ровать влажность деталей, вместо того чтобы определять 
класс чистоты отшлифованной поверхности. В технологических 
режимах фанерования кромок и склеивания деталей на ваймах 
(Рижский мебельный комбинат, МПО «Рига» и др.) не были 
регламентированы важнейшие параметры данной операции — 
давление и температура. Факты подобного рода имели место и 
в других документах, регламентирующих технологические про­
цессы. П оказатели ж е точности заданных режимов нигде и ни­
когда не устанавливали. В данных условиях сложно было вы­
брать средство измерения с требуемым классом точности, и 
поэтому нельзя было гарантировать соблюдение заданных ре­
жимов. Кроме того, контролируемые параметры задавались в 
таких диапазонах, при которых объективно возникали условия 
нарушения предусмотренных режимов и выпускалась некаче­
ственная продукция. Например, разработчики технологическо­
го процесса изготовления Д В П  на Болдерайском комбинате 
комплексной переработки древесины в режиме термической об­
работки плит установили уровень температуры в камере закал­
ки в диапазоне 160— 165°С (без показателей точности), при 
этом критическая температура вспышки плит составляла 170°С. 
Режим контролировался термометром с пределами измерений 
О—200°С и классом точности 2,5. При условии точного соблю­
дения заданного режима по прибору с погрешностью измере­
ний в 5°С (а прибор был выбран именно такой) возможно бы­
ло загорание плит. Так оно и случалось, пока не были отрабо­
таны технологические режимы с определением показателей 
точности и не установлены новые приборы с более высоким 
классом точности.

Необходимо такж е добавить, что сложность выбора средств 
измерений определялась еще тем, что в технологической доку­
ментации, как правило, не обозначались средства контроля. 
В лучшем случае в графах «Контроль режима» указывалось 
наименование прибора: «Манометр», «Термометр», «Часы» 
и т. п. Такая «полнота» требований к средствам измерений 
приводила к большому разнобою при выборе средства контро­
ля даж е в однотипных технологических процессах. Например, 
на фанерных предприятиях отрасли для контроля температуры 
плит в гидравлических прессах при склеивании фанеры ис­
пользовались такие средства и методы контроля: на заводе 
«Лигнумс» применяли манометрические термометры или лого- 
метры, измеряющие температуру в определенной точке одной 
плиты; на заводе «Фурниерс» температура плит измерялась 
ртутными термометрами, вставленными в высверленные отвер­
стия плит; на заводе «Латвияс берзс» температуру плит изме­
ряли косвенным методом — по давлению пара в системе обо­
грева плит и переводным таблицам.

Н а ДО К е «Вентспилс кокс» при облицовывании щитовых 
элементов мебели синтетическим щпоном для контроля и ре­
гулирования режима давления на прессе применялся прибор с 
пределами измерений, в десять раз превышающими номинал 
заданного параметра. Это явилось одной из причин продав- 
ливания шпона, т. е. брака продукции.

Таким образом, правильность отражения в технологической 
документации всех измерительных операций, выбор оптималь­
ной номенклатуры измеряемых (контролируемых) параметров, 
определение показателей точности заданных режимов, выбор 
средств и методов измерений являются важнейшими фактора­
ми, обеспечивающими стабильность качества выпускаемой про­
дукции. Д ля  реализации этой задачи существует одна дейст­
венная мера — метрологическая экспертиза технологической 
документации и на основе этого ее корректирование. После 
проведения метрологической экспертизы на всех наших пред­
приятиях потребовалась полная переработка всей технологи­
ческой документации. С целью выработки единой технической 
политики, внесения ясности в эту сложную и многогранную 
работу работники всех технических подразделений предприя­
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тий и организаций отрасли посещали соответствующие семи­
нары, а такж е институт повышения квалификации.

В 1976 г. в Ц ПКТБ Миндревпрома республики образован 
технологический отдел, в обязанности которого входят р аз­
работка технологической документации для предприятий от­
расли по проектам Ц ПКТБ, унификация технологических до­
кументов в соответствии с требованиями государственных 
стандартов системы ЕСТД и ЕСТПП и, наконец, переработка 
типовых технологических документов в соответствии с метро­
логическими требованиями. В настоящее время здесь метроло­
гическая экспертиза проводится уж е на стадии проектных раз­
работок. Отсюда на предприятия будут поступать докумен­
ты, в которых найдут отражение метрологические требования 
в соответствии с ГОСТ 8.103—73 ГСИ. В настоящее время на 
предприятиях республики заверш ается работа по корректиров­
ке действующей технологической документации на основе про­
веденной повсеместно метрологической экспертизы.

Каждый год на предприятиях отрасли разрабатываются 
планы внедрения новой измерительной и испытательной тех­
ники, составляются заявки в снабжающие органы. Выполнение 
таких планов в основном зависит от того, как снабжающие ор­
ганы реализуют заявки предприятий. Д о сих пор материальное 
обеспечение метрологических служб ни в коей мере не отве­
чало их запросам. И особенно плохо предприятия обеспечи­
ваются отраслевыми (специализированными) приборами. Д ли ­
тельное время предприятия не получают приборы для изме­
рения толщин пленок лакокрасочных покрытий и определения 
чистоты обработанных поверхностей (МИС-11, ТСП-4, ОРИМ  
и др.). В 1975 г., кроме вискозиметров типа ВЗ-4, наши зая в ­
ки были реализованы всего на 15%. В 1976 г. положение не 
улучшилось. В настоящее время на предприятиях республики 
имеется лишь один прибор типа ТСП-4, предназначенный для 
определения шероховатости древесины и древесных материа­
лов.

Метрологи предприятий стремятся использовать все имею­
щиеся каналы для приобретения приборов. И здесь опыт учит, 
что сильная метрологическая служба на предприятии может 
находить выходы из самых сложных положений. В октябре 
1974 г. на Болдерайский комбинат К П Д  был прислан новый 
ГОСТ «Плиты древесноволокнистые. Методы испытаний». Срок 
введения стандарта был установлен с 1 января 1975 г. Импорт­
ные испытательные средства, которыми была оснащена Ц ЗЛ  
комбината, по своим параметрам отличались от требований 
ГОСТа, при этом на отдельные испытывае.мые параметры во­
обще не было средств испытаний. Приобрести новые приборы 
и устройства было невозможно. Возникла угроза остановки це­
ха ДВП. Метрологи комбнната решили своими силами прове­

сти реконструкцию испытательных средств, а отдельные со­
здать заново. В течение двух месяцев упорного труда эта ра­
бота была завершена. Предприятие в срок начало вылускать 
продукцию, отвечающую требованиям нового стандарта. Кро­
ме того, был получен определенный экономический эффект от 
внедрения новых испытательных средств. На счету метрологов 
комбината еще ряд ценных предложений, внедрение которых 
улучшило контроль и регулирование технологических процес­
сов, а значит повлияло на повышение качества выпускаемой 
продукции.

Еще в период пусконаладочных работ на новых автомати­
ческих импортных линиях по отделке мебели на ряде наших 
предприятий метрологи установили, что импортные регуляторы 
температурного режима на однопролетном прессе по своим 
точностным характеристикам не обеспечивают соблюдения ре­
жима с заданной точностью. Прибор был заменен на отечест­
венный с более высокой точностью. Разработанный и внедрен­
ный на заводе «Фурниерс» счетчик кубатуры фанерного сырья 
СКИФ-2, предложенный слесарем В. Ф. Арьковым, по своим 
конструктивным и метрологическим характеристикам не усту­
пает промышленным образцам. Внедрение новых средств из­
мерений и испытаний на предприятиях республики дало в 
1976 г. экономический эффект, равный 66,9 тыс. руб.

Посильный вклад в дело обеспечения предприятий отрасли 
средствами измерений вносит лаборатория автоматизации 
ЦПКТБ, конструкторские разработки которой пользуются доб­
рой славой на наших предприятиях. Хорошо зарекомендовал 
себя и успешно используется на предприятиях измеритель по­
верхности плит переносного типа «Момент-2>, коллектив кон­
структоров разработал группу измерителей влажности для бу­
мажной и деревообрабатывающей промышленности. Ориги­
нальной является конструкция влагомера строганого шпона ти­
па «Ива-2». Прибор выполнен на интегральных микросхемах 
и имеет цифровую индикацию показаний. Контроль влажно­
сти производится без разрушения измеряемого материала. Для 
поверки прибора разработаны меры влажности. Этим прибор 
отличается от приборов подобного типа, выпускаемых отечест­
венной промышленностью. Л аборатория работает над создани­
ем и других приборов, столь необходимых предприятиям от­
расли. Однако разрабатываемые в Ц П КТБ приборы изготавли­
ваются на уровне опытных образцов, стоимость последних до­
вольно высокая и выпускаются пока только единицы их.

В настоящее время на предприятиях деревообрабатывающей 
промышленности республики разрабатываются комплексные си­
стемы управления качеством продукции (КС УКП). Метроло­
гическое обеспечение качества будет действенным рычагом при 
решении задач, предусмотренных данной системой.

Типовые проекты стандартов предприятия 
по управлению качеством продукции
Канд. техн. наук В. В. КИСЛЫЙ —  В Н И Идрев

УДК 674.(083.75)

В недрение системы управления качеством продукции на ос­
нове стандартизации требует прежде всего разработки на 
каждом предприятии значительного количества норма­

тивно-технических документов. Важной формой научно-методи­
ческой помощи предприятиям в этом деле со стороны институ­
та являются типовые проекты стандартов предприятия (СТП) 
и методические материалы по системе управления.

В 1974— 1975 гг. ВНИИдревом разработаны первоочередные 
типовые проекты СТП по управлению качеством окон, дверей 
и стандартных домов (основные положения, технологическая 
подготовка производства, входной контроль качества материа­
лов и комплектующих изделий, статистическое регулирование 
технологических процессов, оценка качества труда работни­
ков).

СТП по основным положениям является основополагаю­
щим в комплексе стандартов по управлению качеством про­
дукции и устанавливает основные положения системы, опре­
деляет ее задачи, функции и структуру на деревообрабатываю ­
щем предприятии. Этим ж е стандартом устанавливается содер­
жание конкретных функций (например, технологической подго­
товки производства; входного контроля качества сырья и м а­
териалов; состояния оборудования и технологического процес­
са и т. д.) с указание.ч составляющих элементов каждой

функции и ответственных исполнителей (отделов, служб, цехов, 
работников) по каж дому элементу.

Технологическая подготовка производства предусматривает 
требования и правила подготовки производства к выпуску но­
вых видов продукции, изделий по высшей категории качества, 
а такж е внесение изменений в конструкцию выпускаемых из­
делий и совершенствование действующей технологии. Стан­
дарт определяет правила разработки технологического процес­
са, выбора оборудования и подготовки его к работе, подготов­
ки технологической документации и оснастки.

СТП по входному контролю качества материалов и комп­
лектующих изделий регламентирует организацию и проведение 
входного контроля качества материалов и комплектующих из­
делий, их основные показатели, методы и планы контроля, 
оформление его результатов.

Сущность статистического регулирования технологического 
процесса заключается в корректировке параметров как отдель­
ных технологических операций, так и всего технологического 
процесса на основе выборочного контроля заготовок (дета­
лей, изделий), проводимого по определенному плану и с за ­
данной периодичностью. Стандартом устанавливается пере­
чень операций, контролируемых характеристик и регулируе­
мых показателей по каждому технологическому процессу. Н а­
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пример, в производстве окон при формировании шипов и про­
ушин в деталях створок и коробок регулируемыми показателя­
ми являются длина детали между заплечиками и размеры ши­
пов (проушин). На основе изучения точности работы каж дого 
конкретного станка определяется периодичность и объем выбо­
рок для контроля.

На регулируемых операциях заполняются оперативные кар­
ты. В результате обработки этих карт определяется коэффи­
циент стабильности операции (потока, цеха) и необходимость 
изменения периодичности регулирования оборудования.

Оценка качества труда долж на базироваться на сравни­
тельно небольшом количестве показателей, объективно харак­
теризующих труд каждого конкретного работника. Д ля  рабо­
чих основных цехов такими показателями могут быть коэффи­
циент стабильности выполняемых операций, уровень сдачи 
продукции с первого предъявления, производительность труда; 
для инженерно-технических работников цехов и технических 
служб (отделов) — коэффициент стабильности технологическо­
го процесса, ритмичность выпуска продукции, претензии по вы­
полняемой функции. Основные показатели могут дополняться 
вспомогательными (количество рацпредложений, культура ра­
бочих мест и т. д.).

Использование типовых проектов стандартов для разработ­
ки и внедрения первого этапа системы управления качеством 
изделий позволяет создать методически правильную, устойчи­
вую и эффективную основу для управления качеством изделий, 
а СТП последующих этапов дополняют и укрепляют ее.

В 1976— 1977 гг. пробное внедрение первоочередных СТП 
осуществляется на ряде предприятий отрасли (Нововятском 
КДП, Лузском Л П К , Сыктывкарском Л Д К , Д О К ах г. Москвы, 
Ташкента, Кишинева и др.).

Опыт свидетельствует о достаточной методической эффек­
тивности типовых СТП, так как наличие пояснительных запи­
сок к каждому типовому стандарту позволяет предприятиям в 
относительно короткие сроки разрабатывать конкретные СТП, 
учитывающие специфику данного предприятия.

Например, на Нововятском К ДП  в 1976 г. в течение трех 
месяцев были разработаны первоочередные СТП по управле­
нию качеством малоэтажных деревянных домов. Они прошли 
пробное внедрение и введены в действие. Кроме того, исполь­
зуя примерную номенклатуру стандартов, рекомендованную ин­
ститутом, на комбинате составили и реализуют график разра­
ботки и внедрения СТП последующих этапов. В настоящее 
время здесь осуществляется входной контроль качества мате­
риалов и комплектующих изделий, составлены графики и еж е­
месячно проводятся проверки оборудования, оснастки и инст­
румента, внедряется система бездефектного труда, производит­
ся системный анализ причин дефектов и брака, проходит проб­
ное внедрение оценка качества труда работников. Разработаны 
и внедрены стандарты по метрологическому обеспечению про­
изводства. На основе внедрения системы управления качеством 
домов комбинат готовит эту продукцию к аттестации по выс­
шей категории качества.

Типовые проекты первоочередных СТП разработаны в 
1976 г. такж е для управления качеством древесных плит, толь­
ко вместо стандарта по статистическому регулированию техно­
логического процесса разработан СТП, регламентирующий ме­
тоды оценки и нормативы стабильности показателей качества 
ДВП и ДСП  (см. «Деревообрабатывающ ая промышлен­
ность», 1977, №  1, с. 4). Эти стандарты переданы институтом на 
ряд опорных предприятий (объединения «Бобруйскдрев» и 
«Витебскдрев», Московский экспериментальный завод ДСП  
и Д ). Разработаны и проходят производственную проверку на 
Балабановской экспериментальной фабрике проекты первооче­
редных СТП по управлению качеством спичек.

Типовые СТП создают единую научно-методическую основу 
для разработки и внедрения системы управления качеством 
продукции, обеспечивают методическое единообразие системы 
на всех предприятиях отрасли, позволяют работникам пред­
приятий значительно сократить сроки разработки конкретных 
СТП. Важной особенностью типовых СТП следует считать тер­
минологическое единство всех стандартов по управлению каче­
ством продукции: типовые СТП имеют первый и обязательный 
раздел «Термины и определения».

В 1976 г. Минлеспромом СССР утверждены «Рекомендации 
по разработке и внедрению системы управления качеством 
окон, дверей и стандартных домов на основе комплекса СТП» 
и «Рекомендации по разработке и внедрению системы управ­
ления качеством древесных плит на основе первоочередных

типовых СТП». Рекомендации включают; общие положения 
(сущность и основные функции системы), порядок разработки 
и внедрения системы управления качеством продукции (основ­
ные периоды и этапы разработки и внедрения системы на осно­
ве СТП ), порядок разработки, утверждения и внедрения стан­
дартов предприятия, номенклатуру СТП и методику исполь­
зования типовых проектов стандартов. Приложением к Реко­
мендациям вошли типовые первоочередные СТП, примеры при­
казов по предприятию, план технической учебы и т. д.

В 1976 г. институтом закончена разработка комплекса типо­
вых проектов СТП по управлению качеством окон и дверей 
(10 стандартов, не считая пяти первоочередных, вошедших в 
Рекомендации). Аналогичный комплекс типовых проектов СТП 
по управлению качеством домов, древесных плит и спичек раз­
рабатывается институтом в 1977 г. По каждому производству 
будет разработано, с учетом первоочередных, около 20 типовых 
проектов СТП. Н а основе типовых проектов предприятия мо­
гут разработать необходимое количество стандартов: от 15—20 
для средних специализированных предприятий до 45—60 — 
для крупных, комплексных. Примерная номенклатура этих 
СТП приводится в Рекомендациях.

Опыт предприятий свидетельствует, что создание и внедре­
ние сиитемы управления качеством продукции имеет три по­
следовательных периода: подготовка, разработка и внедрение. 
В период подготовки приказом руководителя предприятия со­
здается координационно-рабочая группа (К Р Г ), состоящая из 
ведущих инженерно-технических работников и возглавляемая 
главным инженером; этим же приказом утверждается положе­
ние о К РГ. Координационно-рабочая группа: проводит анализ 
технического уровня и качества выпускаемой предприятием 
продукции; организует техническую учебу работников; прове­
ряет наличие и состояние действующих на предприятии норма­
тивно-технических документов; на основе анализа технического 
уровня и качества продукции составляет перечень подлежащих 
разработке СТП и сроки ее реализации; разрабатывает предло­
жения по распределению функций управления качеством меж­
ду подразделениями предприятия. При составлении перечня 
СТП определяются первоочередные стандарты, стандарты вто­
рого и последующих этапов. Одновременная разработка и внед­
рение нескольких десятков СТП является нереальной и неэф­
фективной для большинства деревообрабатывающих предприя­
тий. Сроки разработки и внедрения СТП по этапам целесооб­
разно планировать по сетевому графику. Перечень и сроки раз­
работки СТП утверж даю тся приказом по предприятию.

Работа К РГ проводится в тесной связи с общественными 
организациями предприятия. В пеоиод разработки системы уп­
равления качеством продукции К РГ совместно с другими отде­
лами и службами:

— разрабаты вает проекты стандартов предприятия, которые 
затем проходят^ обсуждение в подразделениях предприятия и 
утверж даю тся руководителем;

— обеспечивает стандартами и вспомогательной документа­
цией (формами, бланками и т. п.) службы, отделы, цехи и ра­
бочие места;

— составляет и контролирует выполнение плана мероприя­
тий по внедрению СТП.

К периоду внедрения системы целесообразно на основе КРГ 
создать отдел или группу управления качеством, так как ко­
ординационно-рабочая группа является временным совещатель­
но-исполнительным органом. В этот заключительный период 
осуществляется прежде всего пробное внедрение СТП (для от­
работки и уточнения норм, положений и требований), по ре­
зультатам которого стандарты, при необходимости, корректи­
руются и вводятся в постоянное действие. Основой эффектив­
ного внедрения СТП является контроль за их соблюдением, 
оперативное и обоснованное внесение изменений или дополне­
ний в действующие стандарты, подготовка и реализация управ­
ляющих воздействий, использование оценки качества труда ра­
ботников для поощрения и социалистического соревнования.

Одновременно, согласно сетевому графику, осуществляется 
разработка стандартов второго и последующих этапов. Коли­
чество этапов зависит от ряда условий: достигнутого уровня 
качества продукции на предприятии, объемов производства, 
постановки инженерной работы на предприятии и т. д. Обыч­
но на крупных и комплексных предприятиях количество СТП 
будет больше, чем на средних или специализированных. Общим 
в различных условиях следует считать, что эффективность уп­
равления качеством продукции обеспечивается не столько ко­
личеством СТП, сколько обоснованностью их положений и 
контролем за соблюдением стандартов.
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Меламиноформальдегидные пропиточные смолы
УДК 634.0.824.81/.85;674.815-41

В. И. КУЛЬЧИЦКИЙ, Т. В. П ЕТРУШ ЕНКО ВА

Среди различных полимерных материалов, широко применяе­
мых в деревообрабатывающей промышленности, особое 
место занимают водорастворимые меламиноформальдегид­

ные олигомеры, которые нашли использование при производст­
ве древесностружечных плит, облицованных бумажно-смоляны­
ми декоративными пленками, т. е. при ламинировании плит.

Меламиноформальдегидные олигомеры, используемые при 
пропитке декоративных бумаг, должны обладать способностью 
к впитыванию в бумагу, достаточной скоростью отверждения, 
высокой стабильностью при хранении и транспортировке.

Процесс конденсации меламиноформальдегидных смол не 
заканчивается на стадии синтеза этих смол, он продолжается 
в процессе сушки пропитанных меламиноформальдегидными 
олигомерами декоративных бумаг и напрессовки их на дре­
весностружечные, древесноволокнистые плиты или фанеру.

Процесс деконденсации при сушке пропитанных смолами 
декоративных бумаг предотвратить невозможно, в связи с 
этим скорость отверждения меламиноформальдегидных олиго­
меров должна обеспечивать в процессе сушки образование не 
более 40% нерастворимой в воде части олигомера, нанесенного 
на декоративную бумагу, что обеспечивает достаточную те­
кучесть смолы при напрессовке декоративных бумаг при отно­
сительно низком давлении — 17—20 кгс/см“. При содержании 
более 40% нерастворимой части олигомера ухудш ается качест­
во поверхности отделанных плит и снижается прочность сцеп­
ления древесных частиц плиты с декоративной поверхностью.

Обычные меламиноформальдегидные олигомеры, применяе­
мые при производстве декоративного бумажнослоистого пла­
стика, не удовлетворяют вышеперечисленным требованиям и не 
могут быть использованы при отделке древесностружечных 
плит, а в случае их применения требуют соответствующей мо­
дификации.

Увеличение способности к впитыванию водных растворов 
меламиноформальдегидных олигомеров бумагами достигается 
за счет снижения вязкости их растворов и некоторого сниже­
ния функциональности олигомеров, а такж е за счет введения 
соединений, препятствующих образованию внутри- и межмоле- 
кулярных водородных связей, что одновременно способствует 
повышению стабильности пропиточных растворов.

Применяемые в настоящее время рядом зарубежных фирм 
(«Бизон-Верке Бере и Греттен» — ФРГ, «Земак» — П Н Р, «Рау- 
ма Репола» — Финляндия и др.) пропиточные растворы ме­
ламиноформальдегидных олигомеров включают наряду с основ­
ными материалами (меламином и формальдегидом) дорого­
стоящие вспомогательные соединения — модифицирующие до­
бавки. Так, технологией, предложенной фирмой «Бизон-Верке 
Бере и Греттен», предусматривается, для снижения общей 
функциональности реагирующих соединений, а следовательно, 
и для снижения вязкости пропиточных растворов, применение 
толуолсульфамидов и ацетогуанамина, а для повышения теку­
чести — пропиленгликоля и сахара. Аналогами этой смолы 
являются такж е рецептуры, предложенные фирмами «Раума 
Репола» и «Земак».

В результате выполненных в ВНПО «Союзнаучплитпром» 
работ созданы отечественные пропиточные растворы на 
основе модифицированных меламиноформальдегидных оли­
гомеров, которые существенно отличаются от рекомендуе­
мых зарубежными фирмами. Разработанная рецептура отече­
ственных смол и технология их производства исключают при­
менение дорогостоящих импортных сырьевых материалов и пи­
щевого сырья. Время синтеза составляет 3—3,5 ч вместо 4—•
4,5 ч по технологии фирмы «Бизон-Верке Бере и Греттен». 
Растворы пропиточных меламиноформальдегидных олигомеров 
не требуют в этом случае специальных отвердителей и коррек­
тировки величины pH. Они обладают высокой способностью к 
впитыванию в декоративную бумагу, что позволяет перераба­
тывать их при скоростях пропитки до 10— 14 м/мин при более 
высоких, чем приведенные в табл. 3, температурах по зонам 
сушильной камеры.

В период с 1 по 15 ноября 1976 г. проведена оценка техно­
логических характеристик, разработанных НПО «Научплит- 
пром», и предложенных к внедрению пропиточных меламино­
формальдегидных олигомеров (смол) СПМФ-4 и СПМФ-5 и 
качества ламинированных плит. Смолы СПМФ-4 и СПМФ-5 
аналогичны по своим свойствам и отличаются только тем, что 
при производстве смолы СПМФ-5 вводится дополнительный 
пластификатор — гликоль, а в составе смолы СПМФ-4 глико- 
ли отсутствуют. Технология производства пропиточных смол 
и ламинирования отработана в цехах Электрогорского МК и 
Московского экспериментального завода ДС П  и Д. Выпущен­
ные на Электрогорском МК смолы характеризуются физико­
химическими свойствами, приведенными в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Показатели

Плотность, г(см’ .........................
Вязкость по В З-4 при 20°С, с
Величина p H .................................
Концентрация, % .........................
Смешиваемость с водой, мл 1мл 
Время помутнения при 100°С, мин 
Время отверждения при 100°С, мин 
Пенетрация по Вильямсу при 20°С 

(время поверхностной впитываемос- 
ти), с .............................................................

При ламинировании была использована декоративная бума­
га с рисунками «красное дерево» и «орех». Текстурный рису­
нок на фоновые бумаги нанесен в отделении печати Электро­
горского МК. Физико-механические показатели бумаг приве­
дены в табл. 2.

СПМФ-4 СПМФ-5
Смола ф ир­
мы .Бизон- 

Верке*

1,232-1,234 1,230-1,232
1 7-19 18-20 17-20

8 .5 - 8 ,7 8 ,5 - 8 ,7 В,6 -8 ,8
5 7 -5 8 5 7 -5 8 5 6 -5 7
1:1-Ы:2 1;1-М:2 1:14-1:1.3
2 8 -3 5 2 8 -3 5 5 5-60
3 6 -4 0 3 4 -4 0 5 7 -6 5

1 4 -1 6  [ 15 -17J 17-20

Т а б л и ц а  2
Текстура

Показатели «красное
дерево: .Орех-

Толщина, м м .........................................................................
разрывная прочность, кгс:,

в сухом с о с т о я н и и .....................................................
ВО влажном ............................................. • .

137-139
0 ,1 8 -0 ,2 0

7 , 0 - 7 , 1 -  
1 ,3 1 -1 ,3 5  
4 ,7 - 5 ,0

4 0 -4 9

132-133
0 ,1 7 -0 ,1 9

3 .8 -3 ,9  
0 ,8 -1 ,0
1 .8 -2 ,0

35 -45

Влажность, % .....................................................................
Капиллярная впитываемость по Клемму за 10 мин, 

м м ..........................................................................................

Пропитка декоративных бумаг осуществлялась на установ­
ке «Vits» смолами СПМФ-4, СПМФ-5 и смолой, рекомендован­
ной фирмой «Бизон-Верке», при режимах, указанных в табл. 3.

Т а б л и ц а  3
Текстура и смола

Показатели
.красное

дер е в о '—
СПМФ-4

(СПМФ-5)

.о р ех "—
СП.|«Ф-4

(СПМФ-5)

.красное
дерево*—
.Бизон-
Верке'

Температура в пропиточной ван-

Температура по зонам сушильной 
камеры, °С:

3 2 -36 3 2 -3 6 3 2-36

150 150 130
130 140 150

П 1 ....................................... 160 160 160
Скорость пропитки, м |м ик .................... 9 -1 0 9 -1 0 7 - 8
Содержание смолы в пленке, % . . . 132±2 132±2 132±2
Содержание летучих в пленке, % . . . 4 - 5 4 - 5 4 - 6
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Напрессовка полученных декоративных пленок на древесно­
стружечные плиты проводилась в 17-этажном прессе с исполь­
зованием глянцевых и матовых поддонов при режиме: загруз­
ка пакетов при температуре плит пресса 80°С, подъем темпера­
туры с 80 до 1604] в течение 3 мин, выдержка при температу­
ре 160°С — 4 мин, охлаждение от 160 до 80°С — 4 мин, давле­
ние прессования — 17— 18 кгс/см^.

От каждой партии изготовленных ламинированных плит бы ­
ли взяты образцы для проведения комплекса сравнительных 
физико-химических нспытаннй. Результаты испытаний приве­
дены в табл. 4.

Из приведенных в табл. 4 данных видно, что модифициро­
ванные меламиноформальдегидные смолы СПМФ-4 и СПМФ-5 
по своим свойствам не уступают смолам, рекомендованным за ­
рубежными фирмами, а по некоторым показателям (таким, как 
скорость отверждения, впитываемость в бумагу, стабильность 
и технологичность) превосходят их. Пропиточные меламино­
формальдегидные смолы СПМФ-4 и СПМФ-5 рекомендованы к 
внедрению на предприятиях отрасли, выпускающих древесно­
стружечные плиты, отделанные по методу ламинирования в 
многопролетных прессах.

Т а б л и ц а  4

П оказатели ГОСТ или ТУ

Внешний вид . . . .  

Термостойкость . . . 

Гидротермостойкость

Стойкоггь к растрес­
киванию .....................

Стойкость к перемен­
ным температурам . . 

Стойкость к загрязне­
ниям .............................

ТУ 13-186-74 
ОСТ 13-26-74 

ГОСТ 5.1373-72

ГОСТ 5.1373-72

По методике 

ГОСТ 19720-72 

ГОСТ 5 .1373- 72

СПЛ\Ф-4 СПМФ-5 .Б и зон -
Верке'

Соответствует требованиям ТУ и 
ОСТа

Без изменений. Соответствует ГОСТу

Без изменений. Соот­
ветствует ГОСТу

Потеря
блеска.

Обесцве­
чивание

Без изменений 

Без изменений. Соответствует ГОСТу 

Без изменений. Соответствует ГОСТу

В настоящее время технология производства пропиточных 
ыеламиноформальдегидных смол СПМФ-4 и СПМФ-5 освое­
на Электрогорским МК, Костопольским Д С К  и Апшеронским 
ДОКом.

На нсшшх HftebnfiusuHUSix

Пятилетке—наш труд и мастерство
м. и. КАЛИНИНА — Череповецкий фанерно-мебельный комбинат

УДК (674.093.26.006.3-Н384.006):331.876.4

Цифры, как известно, вещь скучная. И все-таки я начну с 
цифр, так как они резче всего отражают темпы нашего 
роста. В 1965 г. коллектив комбината выпустил товарной 

продукции на 6,5 млн. руб., в 1970 г. — на 12 млн. руб., а в 
1975 г. — уже на сумму около 17 млн. руб. Предприятие до­
срочно завершило девятую пятилетку по всем показателям.

Небывалый подъем энтузиазма вызвали в коллективе исто­
рические решения XXV съезда КПСС. В цехах, сменах раз­
вернулось социалистическое соревнование, направленное на 
изыскание и мобилизацию внутренних резервов производства. 
И снова успех; государственный план первого года десятой 
пятилетки по реализации товарной продукции перевыполнен, 
сверх плана реализовано продукции на 300 тыс. руб., вырабо­
тано сверх плана 794 м® фанеры, 1556 древесностружечных 
плит, товаров культурно-бытового назначения и хозяйственно­
го обихода — на 47 тыс. руб., прибыли сверх плана получено 
208 тыс. руб.

Бригадир шлифовщиков 
деталей стульев Л. П. Су­
рикова. Ее бригада в 

г. 8 раз выходила 
победителем во внутри-i 

цеховом соревновании

Бригадир лущильщиков
А. И. Наумичев. За IV 
квартал 1976 г. бригаде 
присвоено звание «Луч­
шая бригада объедине­

ния»

Что ж е позволило предприятию закрепить достигнутые ра­
нее успехи?

Прежде всего — выполнение планов организационно-техни­
ческих мер по повышению эффективности производства. 
В 1976 г. проведены большие работы по механизации трудоем­
ких работ на складе сырья. Установлены и пущены в эксплуа­
тацию два крана (ККС-10 и БКСМ-14) для выгрузки и подачи 
сырья. Построены открытые варочные бассейны. Проведена 
реконструкция лущильного цеха, смонтированы две полуавто­
матические линии для лущения шпона. Успешно освоена сушил­
ка СРСГ-1 с переводом на газ при сопловом дутье, ее произ­
водительность в настоящее время составляет 32 м® сухого шпо­
на в смену.

Модернизированы царговые прессы с изменением гидросхе­
мы и заменой высококачественных установок на ЛД-1-40, в 
результате производительность прессов возросла с 90 до ПО 
блоков царг в смену. Освоен обрезной станок (по типу станка 
на Усть-Ижорском фанерном комбинате), производительность 
достигла 60 м® фанеры в смену, ранее фанера обрезалась на 
станке производительностью 25 м® фанеры в смену.

Механизирована транспортировка смолы к клеевым валь­
цам. В цехе древесностружечных плит закончены работы по 
внедрению оборудования для вторичного доизмельчения струж­
ки наружного слоя плиты. Все перечисленные меры позволили 
в 1976 г. условно высвободить по предприятию 60 рабочих.

Одним из важнейших факторов повышения производитель­
ности труда, мобилизации коллектива на успешное выполнение 
плановых заданий является организация действенного социа­
листического соревнования. На комбинате соревнуются цехи, 
смены, отдельные работники, проводятся смотры-конкурсы на 
лучшего по профессии, по рационализации и изобретательст­
ву, экономии и бережливости, лучшему использованию мате­
риальных ресурсов, рабочего времени.

Соревнование цехов организовано по двум группам в со­
ответствии с характером производства — основные и вспомога­
тельные цехи. Победителями в соцсоревновании считаются 
коллективы цехов, добившиеся наиболее высоких основных 
показателей социалистических обязательств: по выпуску про­
дукции; заданной номенклатуре изделий; производительности 
труда; качеству продукции; экономии сырья, материалов, теп­
ловой и электрической энергии; экономии фонда заработной 
платы. Кроме того, принимаются во внимание развитие сорев­
нования за коммунистическое отношение к труду; случаи про­
изводственного травматизма; нарушение трудовой и произ­
водственной дисциплины, общественного порядка; участие в
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Оператор бункеров у д ар ­
ник Н. А. Иванов

Бригадир, оператор-прес­
совщик В. М. Кудряшов

рационализации и изобретательстве; повышение общ еобразо­
вательного уровня работающих; санитарное состояние и культу­
ра производства; постановка физкультурно-оздоровительной 
работы; распространение передового опыта.

Коллективам цехов — победителям в соцсоревновании при­
суждаются;

для основных цехов — переходящее Красное знамя админи­
страции, партбюро и завкома с вручением денежной премии и 
одна вторая денежная премия;

для вспомогательных цехов — переходящее Красное знамя 
с денежной премией.

Коллективам мастерских участков, завоевавшим первое ме­
сто в цехе, вручается переходящий Красный вымпел. Д ля кол­
лективов мастерских участков, смен — победителей в соревно­
вании за квартал по комбинату установлены три денежные 
премии с вручением переходящего Красного вымпела.

У нас на комбинате постоянно совершенствуются формы со­
ревнования. Разработаны новые условия соцсоревнования 
бригад на договорной основе. Контроль за выполнением до­
говора о соревновании меж ду коллективами бригад, участков 
осуществляется контрольными группами производственно-мас­
совой комиссии цехкома, созданными из передовых рабочих 
и ИТР. Контрольная группа утверж дается рабочим собранием.

Контрольные группы ежемесячно подводят итоги, опреде­
ляют победителя. Если контрольная группа не приходит к еди­
ному мнению при подведении итогов за месяц, окончательное

решение принимает начальник цеха и цехком. Коллективы, 
побеждающие в соревновании в течение трех месяцев подряд, 
представляются начальником цеха и цехкомом профсоюза к 
награждению заводской Почетной грамотой.

Инженерно-технические работники включились в движение 
за повышение эффективности общественного производства под 
девизом «Каждому инженеру и технику — личный творче­
ский план!». Разработаны условия социалистического соревно­
вания меж ду отделами заводоуправления.

Организовано соревнование за коммунистическое отношение 
к труду. Звание «Ударник коммунистического труда» присваи­
вается при условии выполнения взятых индивидуальных обя­
зательств.

Н алаж ено соревнование между комсомольско-молодежны­
ми коллективами.

Большое значение в организации социалистического сорев­
нования имеет гласность. На комбинате создан штаб соревно­
вания, в который входят директор, секретарь партбюро, пред­
седатель завкома, секретарь комитета ВЛКСМ, инженер по 
соцсоревнованию. Ш таб ежедневно подводит итоги соревнова­
ния цехов. Результаты передаются по заводскому радио. На за ­
седаниях штаба отчитываются начальники цехов, которые не 
выполнили государственный план за истекшую декаду, и наме­
чаются действенные меры для выравнивания положения. В це­
хах заполняются доски показателей.

Переходящие Красные знамена и денежные премии вру­
чаются рабочим в торжественной обстановке на собраниях.

Десятую  пятилетку называют пятилеткой качества. Что же 
сделано предприятием по улучшению качества выпускаемой 
продукции? Усилен входной контроль поступающих материа­
лов и сырья, внедрено оборудование для вторичного доизмель- 
чения стружки наружного слоя плиты плоского прессования, 
проведена государственная аттестация выпускаемой продукции 
по категориям, освоены новые виды изделий, двум видам фа­
неры присвоен государственный Знак качества, введено преми­
рование инженерно-технических работников и служащих в за ­
висимости от коэффициента качества их труда, внедрена систе­
ма оплаты бездефектного труда.

Наш коллектив в I полугодии 1977 г. досрочно выполнил 
социалистические обязательства, принятые в честь 60-летия Ве­
ликого О ктября. Сверх плана реализовано продукции на 
297 тыс. руб. (при обязательстве 260 тыс. руб.), выработано 
сверх плана фанеры 248 м^ древесностружечных плит 
465 уел. м^, спичек 19 тыс. уел. ящиков.

Коллективу комбината неоднократно присуждалось перехо­
дящ ее Красное знамя Минлеспрома СССР и Ц К  нашего проф­
союза, а во Всесоюзном соревновании за повышение эффектив­
ности производства и качества работы, за успешное выполне­
ние народнохозяйственного плана за 1976 г. ЦК КПСС, Совет 
Министров СССР, ВЦСПС и Ц К  ВЛКСМ наградили комби­
нат переходящим Красным знаменем.

Объединение «Воронежмебель»: с 20 до 100 млн. рублей
к. и ГАЙДУКОВ —  генеральный директор объединения

У Д К 6 8 4 :6 5 .016 .2 (470 .32 )

П роизводственное .мебельное объединение «Воронежме­
бель» организовано в январе 1966 г. В его состав входят 
13 предприятий — 9 самостоятельных и 4 филиала, рас­

положенных в пяти областях Центрально-Черноземного эконо­
мического района. В момент создания объединение выпускало 
мебели на 20 млн. руб. В результате реконструкции и ввода 
новых производственных мощностей, повышения производи­
тельности труда и проведения комплекса организационно-тех­
нических мероприятий объем производства мебели увеличил­
ся за девятую пятилетку в 1,92 раза.

Основными направлениями в работе объединения были и 
остаются в текущем пятилетии; техническое переоснащение 
предприятий, предметная и технологическая специализация, 
внедрение передовой технологии, механизация и автоматиза­
ция производственных процессов, расширение и обновление ас­
сортимента выпускаемой продукции, улучшение ее качества.

Коллективы предприятий объединения встретили юбилей 
Октября новыми трудовыми свершениями.

В 1977 г. намечается изготовить 14 изделий с государствен­
ным Знаком качества, или в 1,9 раза больше, чем в 1976 г., 
а к концу пятилетки предусматривается довести выпуск такой

продукции до 22—25% от общего ее производства. В этом 
году Воронежский, Теллермановский, Тамбовский мебельные 
комбинаты, Сомовская мебельная фабрика внедрили новые мо­
дели мебели, разработанные ВПКТИМом и ЛенСПКТБ объеди­
нения «Севзапмебель», и др. Доброй славой пользуются столы 
Рассказовского цеха Тамбовского мебельного комбината, мяг­
кая мебель Усманского цеха Липецкого мебельного комбината, 
универсально-сборная мебель Воронежского мебельного ком­
бината.

На Воронежском мебельном комбинате, который является 
базовым, внедряется комплексная система управления качест­
вом продукции на основе стандартов предприятия. В десятой 
пятилетке опыт комбината будет распространен на всех пред­
приятиях объединения. В июле т. г. на этом предприятии ус­
пешно прошла переаттестация на государственный Знак каче­
ства набора универсально-сборной мебели проект БН-109 и ат­
тестация набора секционной мебели «Мцыри». В результате 
практически все изделия, выпускаемые комбинатом, имеют по­
четный пятиугольник.

Планы развития предприятий на 1976— 1980 гг. предусмат­
ривают увеличить объем производства в 1,6 раза, при этом за
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счет увеличения производительности труда будет выработано 
90,5% продукции. Прирост производственных мощностей со­
ставит 39,64 млн. руб., а мебели намечается изготовить на 
97 млн. руб. В ответ на Постановление Ц К  КПСС и Совета 
Министров СССР «О развитии в 1976— 1980 гг. производства 
товаров массового спроса и о мерах по повышению их качест­
ва» было решено, кроме выделенных капитальных вложений на 
ввод производственных мощностей, использовать 10,8 млн. руб. 
для реконструкции, расширения и технического перевооруже­
ния предприятий с вводом дополнительно мощностей на 
25 млн. руб. Это даст возможность в дальнейшем совершенст­
вовать производство, ликвидировать «узкие места», удвоить из­
готовление мебели в наборах, увеличить выпуск детской ме­
бели.

Сейчас ведутся работы по завер­
шению предметной и технологической 
специализации. В объединении созда­
ны базовые предприятия, на которых 
сконцентрированы запасы сырьевых 
ресурсов, организовано производст­
во мебельных заготовок и полуфабри­
катов. Н а Воронежском комбинате - 
мебельных деталей (КМ Д) централи­
зованно изготовляются пружинные 
блоки, скобы, синтетический шпон, 
матрицы двусторонней мягкости, ме­
бельные заготовки из листовых мате­
риалов. С вводом в 1978 г. нового про­
изводственного корпуса комбинат ме­
бельных деталей будет производить в 
год 20 тыс. м  ̂ облицованных мебель­
ных щитов. На Сомовскон мебельной 
фабрике намечено удвоить выпуск 
зеркал и изделий из стекла. На Ново- 
Шиповском Д О Зе производятся чер­
новые мебельные заготовки твердых

Бригадир станочников 
цеха № 2 И. П. Сле- 
пухов (Воронежский 
мебельный комбинат)

лиственных пород (2,6 тыс. м^ в год)
и точеные детали (500 тыс. шт. в год ).

В 1976 г. на Белгородском, Теллермановском и Липецком 
мебельных комбинатах были введены линии по облицовыванию 
мебельных щитов, на Теллермановском мебельном комбинате 
пущена в эксплуатацию линия по шлифованию щитов. М еха­
низированы работы по облицовыванию кромок щитовых эле­
ментов на линиях MOK-I и СФК на Липецком, Теллерманов­
ском и Тамбовском мебельных комбинатах. Н а Воронежском 
КМД введена в строй высокопроизводительная установка по 
пропитке текстурных бумаг. Организованы участки по изготов­
лению кромочного пластика на Сомовской мебельной фабрике 
и Тамбовском мебельном комбинате. Осуществление организа­
ционно-технических мероприятий позволило в 1976 г. высвобо­
дить 300 человек.

Для обеспечения роста выпуска мебели в десятой пятилет­
ке предусмотрено установить четыре комплекта специализиро­
ванного оборудования по механической обработке мебельных 
щитов, четыре комплекса — по отделке мебельных щитов, 
комплект оборудования по производству пружинных блоков и 
три комплекта — по изготовлению брусковых заготовок.

Концентрация средств производства на базовых предприя­
тиях позволила повысить фондовооружение труда к 1977 г. на 
154% по сравнению с 1971 г., обеспечить ритмичность произ­
водства, своевременно поставлять материалы предприятиям-

потребителям, снизить потери рабоче­
го времени.

На всех предприятиях объединения 
большое внимание уделялось разви­
тию и повышению действенности со­
циалистического соревнования и его 
высшей формы — движению за ком­
мунистическое отношение к труду, со­
вершенствованию морального и мате­
риального стимулирования соревную­
щихся. Правофланговыми в социали­
стическом соревновании являются 
коллективы Графского мебельного 
комбината, Сомовской и Слободской 
мебельных фабрик, которые 22 декаб­
ря 1976 г. выполнили свои годовые 
обязательства. 63 бригады объедине­
ния соревнуются под девизом «Пяти­
летке качества — рабочую гарантию». 
Победителями среди этих бригад яв­
ляются: бригада станочников Воро­
нежского мебельного комбината (бри­
гадир И. П. Слепухов); бригада обой­
щиков Тамбовского мебельного ком­

бината (бригадир В. Н. М алыш кина); бригада шлифовщиков 
Аннинской мебельной фабрики (бригадир Р. Т. М ухина). В ре­
зультате ударного труда отдельных рабочих, бригад, участков

К авалер ордена Лени­
на отделочница цеха 
№ 3 А. Н. Коростеле­
ва (Воронежский ме­

бельный комбинат)

Н абор мебели для однокомнатной квартиры, аттесто­
ванный на Знак качества (комплектует Воронежский мебель­
ный комбинат, изделия изготовляют Воронежский, Липецкий и 

Тамбовский мебельные комбинаты)

и цехов коллективы предприятии объединения неоднократно 
занимали классные места во Всесоюзном социалистическом 
соревновании.

Встав на трудовую вахту по достойной встрече 60-летия 
Великого О ктября, коллективы рабочих, ИТР н служащих 
объединения приняли повышенные социалистические обяза­
тельства.

Новые книги
П р о з о р о в с к и й  Н. и. Технология отделки сто­

лярных изделий. Изд. 2-е, перераб. и доп. Учебник для 
проф.-техн. училищ. М., «Высшая школа», 1977. 280 с. 
с ил. (Профтехобразование. Деревообрабатывающ ая 
пром-сть). Цена 46 к.

В учебнике описаны виды отделки древесины. Д ана 
характеристика лакокрасочных, пленочных, листовых и 
вспомогательных отделочных материалов. Приведена тех­
нология прозрачной, непрозрачной и имитационной от­
делки древесины, а такж е технология отделки ее пле­
ночными и листовыми материалами. Рассмотрены вопро­

сы охраны труда, техники безопасности и производств 
венной санитарии в отделочных цехах.

Л а щ а в е р  С. М. Организация мебельного про­
изводства. М., «Лесная пром-сть», 1977. 256 с. Цена 1 р. 
15 к.

Д ано описание сырья и основных материалов для из­
готовления мебели, отражены вопросы организации про­
изводства на мебельных предприятиях. Книга предна­
значена для инженерно-технических работников пред­
приятий и организаций мебельной промышленности, а 

такж е для студентов лесотехнических вузов.
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Новаторы производства
УДК 684:331.876.2

В. А . ОВЕРИНА —  Апшеронский деревообрабатывающий комбинат

Претворяя в жизнь решения XXV съезда КПСС, Апше­
ронский деревообрабатывающий комбинат успешно з а ­
кончил первый год десятой пятилетки: план по реализа. 

ции продукции выполнен на 101,8%, по росту производитель­
ности труда — на 103%. Не снижая темпа, коллектив нашего 
комбината трудится и во втором году текущей пятилетки.

Значительный вклад в совершенствование технологии про­
изводства, повышение его эффективности, улучшение качества 
продукции, снижение ее стоимости внесли изобретатели 
и рационализаторы комбината. Экономический эффект от внед­
ренных рацпредложений в 1976 г. составил 145 тыс. руб., в 
первом квартале этого года — 47 тыс. руб.

Наши рационализаторы внесли 209 актуальных предложе­
ний, 177 из которых реализованы в производстве. По 51 во 
ВНИПИЭИлеспром и Краснодарский Ц НТИ  отправлены ин­
формационные карты.

Хороший помощник Б Р И З а  — наше общественное конст­
рукторское бюро. Оно разрабатывает техническую документа­
цию по изобретениям и рацпредложениям. Под руководством 
инженера-конструктора отдела главного механика В. И. Нико­
нова выполнены рабочие чертежи механизма съема шпона с 
фанерострогального станка ФММ-3100 и укладки его в кноли.

совета ВО И Ра. Он член совета ветеранов Великой Отечествен­
ной войны, имеет боевые и трудовые награды, ударник комму­
нистического труда, ударник девятой пятилетки, ему присвое­
но звание «Лучший рационализатор Кубани».

Мощным стимулом роста инициативы новаторов является 
межцеховое социалистическое соревнование за лучшую органи­
зацию рационализаторской работы в цехах и отделах комбина­
та, за звание «Лучшая творческая бригада», «Лучший рацио­
нализатор». В социалистическом соревновании основной упор 
делается на выполнении плана экономической эффективности, 
разработке и внедрении рационализаторских предложений в со­
ответствии с тематическим планом, массовости участия в нова­
торском движении, наличии в цехах оформленных досок 
В О И Ра и уголков рационализации. Итоги соревнования подво­
дятся 2 раза в год. Первое место занимает цех древесностру­
жечных плит, руководимый А. В. Белорыбкиным. Здесь четко 
налаж ена работа цеховых уполномоченных Б РИ За. Он сам 
постоянно находится в поиске новых технических решений и 
увлекает за собой коллектив новаторов. Этот цех одним из пер­
вых во всесоюзном промышленном объединении «Югмебель» 
внедрил смолу КС-68М с минимальным содержанием свобод­
ного формальдегида, что позволило привести к норме загазо-

Лучшие рационализаторы Апшеронского ДО К а (слева направо): И. Б. Лосев, А. Р. Гребенкин, И. П. Си-
денко, В. Д . Безрук

В марте 1977 г. этот механизм демонстрировался на ВДНХ 
СССР в павильоне «Лесная промышленность». В 1976 г. за 
освоение технологии выпуска древесностружечных плит с мел­
коструктурной поверхностью, пригодных для ламинирования, 
три работника комбината награждены бронзовыми медалями 
ВДНХ СССР. На комбинате освоен выпуск ламинированных 
плит и деталей с обработанными кромками. Бригада в соста­
ве начальника участка смол В. А. М акаренко, технолога В. К. 
Быченко, зав. центральной лабораторией 3. А. Васильевой под 
руководством гл. инженера И. П. Греченева предложила ис­
пользовать смолу КС-68М в производстве фанеры и клееных 
деталей из шпона. Авторы изменили технологию варки приме­
няемой смолы с целью получения смолы КС-68М с низким со­
держанием сухого остатка, но с вязкостью по ВЗ-4 45—50 с — 
самой благоприятной для экономного нанесения клея на шпон. 
Использование смолы КС-68М улучшило качество фанеры, со­
кратило содержание свободного формальдегида с 3,6 до 
0,7—0,9 мг/м^ позволило получить годовой экономический эф ­
фект 29,4 тыс. руб.

На протяжении 17 лет в цехе древесностружечных плит 
трудится электроналадчик Н. Б. Лосев. Постоянно повышая 
свои знания, он умело руководит творческой бригадой рацио­
нализаторов по совершенствованию автоматических узлов ли­
нии. За время работы на комбинате им подано 78 рационали­
заторских предложений, из них 75 внедрено в производство 
с годовым экономическим эффектом более 40 тыс. руб. Отлич­
ный работник, неутомимый рационализатор Н. Б. Лосев ведет 
большую общественную работу, является членом районного

ванность воздушной среды и получить годовой экономический 
эффект 65 тыс. руб.

Подвеска роликов в сушилке СУР-4

Н аряду с техническими задачами, которые решаются по 
заранее намеченному плану, всегда возникают вопросы, тре­
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бующие безотлагательного решения. В этих случаях на комби­
нате объявляются тематические конкурсы. Так, в 1976 г. были 
смотры-конкурсы: по эффективному использованию ж елезнодо­
рожных вагонов, механизации ручных трудоемких работ, охра­
не труда, рациональному использованию энергоресурсов и др. 
В ходе конкурсов найдено много положительных решений. Вот 
два из них.

Защитный конус крыльчатки вентилятора (авторы А. Р. 
Гребенкин, В. И. Никонов, И. Д . Зачепило). Крыльчатка вен­
тиляторов типа БВХ №. 6, 7, 8, 9, 10 в цехе древесностружеч­
ных плит для транспортирования стружки приходит в негод­
ность через один-два месяца. Крыльчатка изнашивается пото­
му, что поток воздуха со стружкой направлен параллельно 
ступице и перпендикулярно диску. Поток стружки выбивает 
вокруг ступицы и вдоль изгиба лопастей канавки. При боль­
шой частоте вращения лопасти отваливаются. Предложено на 
вал вентилятора поставить конус, который направляет потоки 
воздуха со стружкой параллельно диску крыльчатки. Удар

стружки распределяется по всей поверхности лопасти. Срок 
службы крыльчатки увеличивается в 6 раз, годовой экономи­
ческий эффект внедрения предложения составляет более 
5,3 тыс. руб.

Н а роликовых сушилках СУР-4 графитовые втулки изнаши­
ваются в нижней части внутренней окружности. Верхняя часть 
этой окружности остается неизменной. А. Р. Гребенкин предло­
жил изменить конструкцию подвески нижнего ролика и раз­
вернуть ее на 180°. В результате срок службы втулки увели­
чился в 2 раза. Так ж е изменено крепление подвески нижнего 
ролика. Вместо двух болтов М-10 (во время работы они сго­
рают и при замене втулок их приходится срубать) делается 
клиновое крепление: к опорной балке 1 приварены бобышки 2 
с пазами под углом 15°, в которые вставляется подвеска 3 
(см. рисунок). Д ля  крепления скользящего подшипника верх­
него ролика к опорной балке приварены направляющие 4, что 
позволило при замене втулок не демонтировать верхний ро­
лик. Д анная конструкция крепления подвесок позволила в 2 
раза сократить расход болтов и время на ремонт.

Объединение «Кировмебель» в юбилейном году
Б. И. ФЕТИЩ ЕВ —  кировское производственное мебельное объединение «Кировмебель»

УДК 684:331.876

Р аботники производственного объединения «Кировмебель» 
успешно выполнили задания 1976 г. и принятые социа­
листические обязательства. Н а Кировской мебельной ф аб­

рике внедрена линия полирования щитов, три полуавтоматиче­
ские линии для облицовывания кромок щитов шпоном. О бъ­
единением освоено производство разработанного ВПКТИМом 
набора мебели БН-227. В 1977 г. на Садаковской мебельной 
фабрике начат выпуск комплекта мебели для отдыха «М агно­
лия» и новая модель дивана-кровати. Д вадцати изделиям ме­
бели, выпускаемой объединением в 1976 г., присвоен государ­
ственный Знак качества.

Бригада станочников Н. А. Гоголевой (вторая справа)

Успешно внедряется комплексная система управления к а ­
чеством продукции (КС УКП). П ервая стадия ее — система

бездефектного труда — действует уж е более двух лет. Разра­
ботано и утверждено 37 стандартов предприятия.

Проводится работа по увеличению выпуска мебели улуч­
шенного качества: внедрена технология изготовления мягкой 
мебели с декоративной простежкой настила и облицовочной 
ткани, а такж е обивка искусственной кожей. На Котельнич- 
ской мебельной фабрике применяется технология грунтования 
стульев в деталях. Д ля повышения точности сборки изде<7ий 
в 1976 г. внедрено 18 сверлильно-присадочных станков.

Много в объединении тружеников, которые благодаря свое­
му ударному труду добиваются высоких показателей. Лучшие 
из них занесены в книгу Почета объединения. Это — конт­
рольный бракер лесопильного цеха В. Ф. Баранова, станочни­
ца цеха школьной мебели 3. И. Абашева, станочница цеха 
лыжных заготовок Т. С. Цепелева, с хорошими результатами 
закончила 1976 г. бригада станочников из цеха кухонной ме­
бели, возглавляемая Н. А. Гоголевой. Эта бригада явилась 
победителем за 1976 г. во Всесоюзном социалистическом сорев­
новании. л.

В юбилейном году соцсоревнование получило широкий раз­
мах. Коллектив объединения в честь знаменательной даты 
принял повышенные соцобязательства.

В 1977 г. продолн^аются работы по специализации и кон­
центрации производства. На Кировском заводе мебельных дета­
лей организуется центральная лаборатория по изготовлению 
инструмента, оснащенного твердым сплавом, вводится в строй 
сборочно-отделочный цех на Котельничской мебельной фаб­
рике, там ж е намечено осуществить технологическую специа­
лизацию цехов по механической обработке деталей, сборке, от­
делке решетчатой мебели.

Реш ая задачи, поставленные XXV съездом КПСС, работ­
ники объединения «Кировмебель» наращивают объем выпу­
скаемой продукции, повышают ее качество.

Новые кн^1ги
Н и к и т и н  л. и. О храна труда в лесном хозяйст­

ве, лесной и деревообрабатывающей промышленности. 
Изд. 2-е, перераб. и доп. Учебное пособие для студентов 
лесохозяйственных и лесоинженерных специальностей 
вузов. М., «Лесная пром-сть», 1977. 368 с. с ил. Цена
1 р. 18 к.

В учебнике приведены общие сведения об охране 
труда. В разделе «Гигиена труда и производственная са­

нитария» освещены методы защиты человека от перегре­
вания и переохлаждения, от действия паров, газов и пы-; 
ли, от вибрации, сотрясений и шума. Описаны общие тре­
бования техники безопасности к устройству предприятий 
и цехов, к производственному оборудованию лесохозяй­
ственных, лесозаготовительных и деревообрабатываю­
щих предприятий. Рассмотрены основы пожарной безо­
пасности.
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УДК 684.7.002.S

1'1зготовление стеганых полотен для мягкой мебели 
на одноигольных швейных машинах
п. Н. ЛИННИК — мебельная фабрика «Ажуолас»

В производстве мягкой мебели все большее применение при­
обретает декоративная простежка дублируемых мате­
риалов. Изделия с декоративной прошивкой отличаются 

более высокими эстетическими и эксплуатационными каче­
ствами.

Мебельная фабрика «Ажуолас» Минмебельдревпрома Л и ­
товской ССР с 1976 г. специализирована на выпуск в основном 
мягкой мебели. На предприятии освоен комплект гостиной 
(проект №  797, автор проекта В. Цукерманене, ПКБМ  
ЛитССР).

два ряда высверленны.ч отверстий диаметром 10 мм, располо­
женных друг от друга на расстоянии, равном шагу прошивки 
(рис. 3). Работница вставляет фиксаторы направляющей ли­
нейки 8 в отверстия и устанавливает рамку 7 таким образом, 
чтобы кромка рамки плотно прилегала к направляющей ли­
нейке. После включения машины с помощью расположенного 
в подстолье рычага-педали 9 швея вручную продвигает сфор­
мированный пакет под шьющие механизмы машины, направ­
ляя рамку от себя и одновременно прижимая ее к направляю­
щей линейке, приблизительно выдерживая необходимое продви-

Рис. 1. Гостиный комплект, проект №  797

Комплект (рис. 1) состоит из дивана, двух кресел и ж ур­
нального стола. Сиденья дивана и кресел — мягкие, спинки — 
полумягкие. Верхняя часть спинки дивана и кресел, а такж е 
подлокотники имеют декоративную простежку. Простежку дуб­
лирующих материалов выполняют на одноигольных швейных 
машинах с ручным перемещением сформированного пакета. Эти 
машины были переоборудованы силами предприятия по ини­
циативе главного механика Н. П. Куприенко при активном 
участии слесаря-наладчика Ю. К. Ш абловского.

Швейная машина (рис. 2) представляет собой конструкцию, 
состоящую из сварного уголкового каркаса 1, электродвигате­
ля 2, рабочего стола 3, ножки которого изготовлены из квад­
ратного металлического профиля с регульруемыми по высоте 
винтовыми упорами.

Д ля обеспечения большого вылета рукава к раме приваре­
на консоль 4 из швеллера № 20, на которой установлена го­
ловка швейной машины 26-А класса 5. Главный вал машины 
удлинен. Передача движения от электродвигателя к главному 
валу и от него к челночному осуществляется с помощью цеп­
ной передачи. Подающий механизм в виде зубчатой рейки снят, 
так как он не обеспечивал подачу прошиваемого пакета мате­
риалов. Стержень прижимной лапки соединен посредством ко­
ромысла 6 с главным валом, вращательное движение кото­
рого передается через кривошипно-шатунный механизм и преоб­
разуется в возвратно-поступательное движение прижимной 
лапки. Прижим лапки синхронизирован таким образом, что на 
один укол иглы приходится одинарный прижим лапки. Это 
обеспечивает нормальную равномерную подачу материала и 
затяж ку нитки в сшиваемом пакете.

Предварительно на отдельном рабочем месте формируется 
пакет сшиваемых материалов, состоящий из подслоя в виде 
миткаля, мешковины или тика, поролона толщиной до 20 мм 
и облицовочного материала (гобелена или кожзаменителя). 
Заготовки тканей натягиваются на специальные деревянные 
рамки-пяльцы 7 и закрепляются в них с помощью крючков. 
Швея-мотористка укладывает сформированный таким образом 
пакет материалов на рабочий стол. В плоскости стола имеется

Рис. 2. Одноигольная швейная машина для де­
коративной простежки дублируемых материа­

лов

, жение рамки в соответствии с требуемой величиной
3 стежка.

После окончания цикла прошивки машина отключается и 
рамка возвращ ается в исходное положение. Направляющая 
линейка переставляется в другую пару отверстий, а рамка сно­
ва плотно прижимается кромкой к направляющей линейке для 
следующего шага прошивки.

Вместо линейки можно использовать копир, а в плоскости 
рамки могут быть установлены два металлических стержня. 
Это позволит осуществлять прошивку сложной конфигурации.

Н а предприятии работают 10 машин для декоративной про­
стежки полотен, применяемых для обивки м'ягкой мебели. 
С внедрением одноигольных швейных машин консольного ти­
па значительно увеличилась производительность труда на уча­
стке, улучшилось качество стеганых полотен.

Гостиный комплект мягкой мебели аттестован на государ­
ственный Знак качества.

Рис. 3. Простежка дублируемых материалов
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Новые образцы мягкой мебели ММСК №  2
в. Н. САМОЙЛОВ

Московский ордена «Знак Почета» 
мебельно-сборочный комбинат 
№  2 разработал и внедрил в про­

изводство новый диван-кровать ДК-45 
(индекс Ж52-1377, арт. 4954) повышен­
ной комфортабельности и приступил к 
выпуску новой модели кресла для отды­
ха (проект КО-3, индекс Ж54-1401, 
арт. 4582).

Д ва таких кресла и диван-кровать об­
разуют набор мягкой мебели для отдыха 
(рис. 1), которым могут комплектоваться 
различные наборы корпусной мебели, 
включая шкафы-стенки.

ции. Н иж няя часть •— щитовая, отделана 
прозрачными лаками, верхняя — короб­
чатая, обивается тканью или искусствен­
ной кожей и имеет деревянную наклад­
ку. М еж ду боковинами подвешен ящик 
для постельных принадлежностей. Си­
денье, спинка и ящик для постельных 
принадлежностей соединяются между 
собой механизмом трансформации, ко­
торый позволяет свободно перемещать 
изделие из положения «диван» в поло­
жение «кровать» и наоборот. Подушки 
пристегиваются ремнями к рамке си­
денья.

Рис. 1. Набор мягкой мебели для отдыха

Диван-кровать (рис. 2) имеет состав­
ное мягкое сиденье-спинку из шести 
съемных подушек. Подушки двусторон­
ней мягкости из пенополиуретана на ос­
нове простых полиэфиров (П ПУ ). П о­
душки сиденья-спинки соединены по­
парно.

Несущие элементы дивана-кровати — 
боковины комбинированной конструк­

УДК 684.433-182.63-f<684.433

коробчатая, с накладкой или без нее, 
нижняя — щитовая.

Подушки сиденья и спинки, коробча­
тая часть боковин, видимые кромки ра­
мок сиденья и спинки, заглушина спин­
ки обиты мебельной тканью. Допускает­
ся коробчатую часть боковин обивать 
искусственной кожей.

//2Г

Отличительная особенность конструк­
ции — сочетание съемных подушечных 
элементов сиденья и спинки с механиз­
мом трансформации.

Дивану-кровати ДК-45 присвоен госу­
дарственный Знак качества.

Кресло (со съемными подушками на 
эластичном основании) имеет две ш аро­
вые опоры. Верхняя часть боковин —

Рис. 2. Диван-кровать ДК-45 (вид сбоку, 
без боковины):

1 —  ящ ик д л я  постельны х принадлеж ностей:
2 — боковина; 3 — рам ка сиденья; 4 —  рам ка 
спинки; 5 — подуш ка сиденья; 6 —  подуш ка

спинки; 7 — механизм  трансф орм ации

Подушки сиденья и спинки кресла — 
прямоугольной формы из формованного 
латекса или пенополиуретана, основания 
сиденья и спинки выполнены в виде ра­
мок, на которых натянуты эластичные 
ремни.

У Д К  684 .0 0 1 .5

Обзор работ Минского научно-производственного мебельного объединения
л. с. КАЙКОВ

В 1976 г. Минское научно-производст­
венное мебельное объединение раз­
работало ряд новых моделей мебе­

ли для жилых и общественных зданий, 
образцы мебельной фурнитуры, техно­
логию применения в конструкциях ме­
бели прогрессивных материалов, нети­
повое оборудование для механизации 
трудоемких операций. Н аряду с основ­
ными видами мебели массового произ­
водства на базе нормализации и унифи­
кации элементов и узлов были созданы 
изделия более сложных архитектурно­

художественных форм. К  такой мебели 
относятся наборы мебели для столовой 
«Немига», проект Б-118 и «Немига-1», 
проект Б-117 (рис. 1). В состав наборов 
входят комбинированные шкафы (проек­
ты Б-2433-2436; Б-2439-2442) с емкостя­
ми разного функционального назначения; 
для размещения посуды, книг, платья, 
белья и т. п.; обеденный стол (проект 
Б-2437); шесть стульев (проект Б-2438). 
Архитектурно-художественное построе­
ние шкафов решено на основе одноглу­
бинной схемы (Б-118), двуглубинной

(Б-117), в виде отдельных секций, кото­
рые соединяются между собой стяж ка­
ми. Корпусные изделия выполнены в ви­
де разборных секций из древесностру­
жечных плит с разными вариантами об­
лицовки. Проектом предусмотрены деко­
ративные раскладки, карниз и ручки из 
массива древесины, которые в дальней­
шем могут быть изготовлены из жестко­
го пенополиуретана. Двери шкафов в 
наборе Б-117 имеют накладные филенки, 
склеенные из шпона.
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Рис. 1. 'Набор мебели для столовой «Н ем ига-Ь

Обеденный стол раздвижной, разбор­
ной конструкции, с двумя вкладными по- 
лукрышками, на четырех точеных фигур­
ных ножках. Крышка — с профильными 
обкладками по периметру, царги имеют 
декоративные раскладки.

Стул — на точеных ножках, боковые 
царги и спинка стула гнутоклееные из 
строганого шпона.

Характерным для наборов является 
имитация рамочной конструкции дверок, 
полученная путем соответствующего на­
бора облицовочных слоев и применения 
профиля из массива древесины. Ручки 
выполнены в форме квадрата.

Оригинальный набор «Дюймовочка», 
проект Б -123, состоит из четырех банке­
ток и журнального стола (рис. 2). Крыш­
ка стола — из полированного стекла, 
съемная. Своеобразны основания банке­
ток и журнального стола — плоскоклее­
ные элементы лущеного шпона и строга­
ного шпона ценных пород. Проектом

I

Рис. 3. Набор туалетной 
«Утро»

мебели

предусмотрены различные варианты об­
лицовки и покрытий изделий.

Н абор туалетной мебели «Утро», про­
ект Б -121, состоит из стола, проект 
Б-2463, банкетки, проект Б-2464, и зер­
кала, проект Б-2465 (рис. 3). Особен­
ность конструкции — точеные фигурные 
ножки и вертикальные стойки. Зеркало, 
крышка стола и основание банкетки 
круглые с профильной обкладкой. На 
крышку стола кладется стекло.

Сервировочный стол, проект Б-2455 — 
на двух больших декоративных колесах 
и одной шаровой опоре с полкой для 
размещения бутылок и посуды. Изготов­
лен из массива древесины с применением 
элементов резьбы (рис. 4).

Из числа рекомендуемых к внедрению 
изделий корпусной мебели следует отме­
тить набор для столовой «Припять», 
проект Б -122 (рис. 5) и серии комбини­
рованных шкафов, проект Б-2173 и Б-90,

отличающиеся большой композиционной 
вариантностью.

Разработаны  комплекты мебели для 
общественных зданий, в том числе для 
помещений Белорусской государственной 
филармонии, магазина Мосхозторга 
«Хрусталь», универсального книжного 
магазина-клуба «Дом книги» в Минске 
и др.

П родолжалось проектирование школь­
ной мебели. Разработан комплект мебе­
ли для школ, исходя из перспективных 
планировок школьных помещений, со­
стоящий из 15 изделий, предназначенных 
для оборудования классов и учебных ка­
бинетов. Комплект мебели для школ, 
проект Б -105, состоит из ученического 
стола со стулом, ученического лабора­
торного стола для кабинетов физики, хи­
мии, биологии, кабинета иностранного 
языка и черчения, столов для учителя 
начальных классов и спецкабинетов, де­
монстрационных столов, доски (клееной) 
и тележки для препараторской. Изделия 
спроектированы из унифицированных ме- 
таллокаркасов, щитовых элементов с ис­
пользованием современных облицовочных 
и отделочных материалов, фурнитуры.

Разработана фурнитура 25 наимено­
ваний. Значительная часть ее передана 
к освоению предприятиям-изготовителям 
или намечена к освоению в ближайшее 
время.

Рис. 2. Набор мебели «Дюймовочка» Рис. 4. Сервировочный стол
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Рис. 5. Набор мебели для столовой «Припять»

Наиболее значительные из разработок 
следующие.

Комплект фурнитуры № 1 для мебе­
ли со сложными архитектурно-художе­
ственными формами (ручка-кольцо 
ФБ-439-000, ручка-скоба ФБ-440-000, 
ключевина ■ ФБ-438-000, ключ 
ФБ-444-000).

Комплект фурнлтуры №  2 (ключ-руч­
ка ФБ-448-000, ключевина ФБ-449-000, 
петля карточная ФБ-447-000).

Замок накладной ФБ-279-00.00. Кон­
струкция замка позволяет устанавливать 
его в изделии без шаблона, для чего в 
основании замка предусмотрен специаль­
ный выступ. Крепится замок двумя шу­
рупами вместо трех (замок ФБ-154) или 
четырех (замок Н-20).

Кронштейн с тормозом ФБ-418-000. 
Конструкция кронштейна обеспечивает 
возможность регулирования тормозного 
усилия в зависимости от массы дверки.

Серия крючков для наборов прихожей 
и школьно-лабораторной мебели 
(ФБ-455—00.00 ФБ-450—00.00). И зготов­
ление крючков предусмотрено из пласт­
масс и алюминиевых сплавов методом 
литья под давлением.

Фурнитура для стеклянных дверок 
(петля ФБ 437—00.00 и скоба
ФБ 475—00.00). Петля предназначена 
для крепления стеклянных дверок к бо­
ковому щиту изделия без сверления сте­
кол, скоба — для крепления ручек-кно­
пок к стеклянной дверке.

Опора ФБ 480-00.00. Состоит на двух 
стоек, изготовляемых из П-образного 
штампованного профиля. Предназначена 
в качестве опоры для откидных дверок, 
состоящих из двух частей, в кухонной 
мебели, в секретерах и барах комбини­
рованных шкафов.

Внедрение новых материалов и техно­
логических процессов. Разработаны  пред­
ложения и перспективные направления 
внедрения новых полимерных материа­
лов в производстве мебели. Приведены 
основные виды пластмасс, их санитарно- 
гигиенические показатели, описано при­
менение полимерных материалов в оте­
чественной и зарубежной практике ме­
бельного производства.

На основании изучения и анализа тех­
нологических процессов мебельных пред­
приятий и литературных источников раз­
работаны предложения по внедрению 
новых технологических процессов на ме­
бельных предприятиях Минлеспрома 
БССР, в том числе технологические про­
цессы, освоенные передовыми мебельны­
ми предприятиями и рекомендуемые к 
распространению на всю отрасль; техно­
логические процессы, которые известны 
на стадии эксперимента или опытного 
внедрения.

В результате проделанной работы 
установлено, что на данном этапе произ­
водства наиболее экономична и целесо­
образна мягкая упаковка мебели. Такой 
вид упаковки рекомендован для мягкой 
и корпусной мебели как в собранном, так

и в разобранном виде. Наиболее прием­
лемы мягкая многооборотная упаковка 
(в тканевые чехлы) по ГОСТ 16397—70 
и мягкая — в гофрированный картон со 
стяжкой его на изделии стальной лен­
той.

Лабораторией клеевых и отделочных 
материалов предложены рекомендации 
по применению чехословацких водораст­
воримых красителей, протрав коллокси- 
лов и тоноксилов для крашения древе­
сины в производстве мебели. Приведены 
рецепты красителей, режимы приготов­
ления рабочих растворов, соответствие 
тоноксилов по цветовой гамме отечест­
венным анилиновым красителям по но­
мерам. Крашение щитов перечисленны­
ми красителями внедрено на мебельных 
предприятиях Минлеспрома БССР. При 
участии объединения «Минскпроектме- 
бель» на всех мебельных предприятиях 
Минлеспрома БССР внедрен лак, моди­
фицированный аэросилом. Это позволи­
ло снизить его расход на 5— 10% и улуч­
шить качество лакового покрытия. Упо­
мянутой лабораторией на мебельных 
предприятиях Минлеспрома БССР внед­
рена технология нанесения грунтовки 
НЦ-0140 (поренбейца) распылением и 
вальцами. Предприятиям выданы реко­
мендации, в которых приведены режимы 
крашения пластей на вальцовом обору­
довании и крашения кромок методом 
■пневматического распыления.

Разработан альбом типовой техноло- 
_ гической оснастки для мебельных пред- 
’ приятий Минлеспрома БССР. Выдана р а ­

бочая документация на установку для 
пропитки текстурной бумаги Л^А-140 рас­
твором на основе смолы М19—62.

Разработана рабочая документация на 
браковочно-промерочную установку
М 261.00.00.000, предназначенную для 
промера и браковки тяжелых и легких 
тканей со скоростью браковки 20 м/мин 
и средней скоростью промера 40— 
45 м/мин при максимальной ширине тка­
ни 1600 мм.

Выдана рабочая документация на ста- 
^нок МА 132 для облицовывания кромок 

мебельных щитов шпоном или кромоч­
ным пластиком с одной стороны и за 
один проход. Приклеивание осуществ­
ляется клеем-расплавом со скоростью 
подачи 15 и 20 м/мин. Кроме того, из 
числа спроектированного нетипового обо­
рудования следует упомянуть о станке 
МЛ-141 для приклеивания клеем-распла- 
вом обкладок к паркетной дощечке с 
одной стороны и за один проход; фре­
зерно-копировальном станке М235; о 
присадочных станках М351 и М352; стан­
ке для обжима шипов М350.

Работы филиала института ((Укргипромебель»
в. м. ТАРАСЕНКО , С . С . ГА Л А Д А

Ф илиал института «Укргипромебель» 
в 1976 г. особое внимание уделял 
выполнению работ по обновлению и 

расширению ассортимента изготовляе­
мых изделий мебели, модернизации уже 
выпускающихся образцов с целью улуч­
шения их эстетичности и комфортабель­
ности. Разработан ряд проектов по тех­
нологической и предметной специализа­
ции мебельных предприятий производст­
венного объединения «Закарпатлес». 
Спроектировано несколько единиц не­

стандартного оборудования. Проведен 
комплекс работ по подготовке к госу­
дарственной аттестации продукции на
11 предприятиях Минлеспрома УССР, в 
результате чего государственный Знак 
качества присвоен 56 изделиям мебели.

Разработки филиала, представляющие 
наибольший интерес, описываются ниже.

Группа мебели для отдыха (рис. 1) 
состоит из шести унифицированных мяг­
ких элементов, банкетки и журнального 
стола. Все элементы группы мобильны,

У Д К  684 .001 .5

на шаровых опорах, что позволяет соз­
дать композиционные варианты, различ­
ные по размеру и конфигурации, в том 
числе одно- и двухспальное место. М яг­
кий элемент состоит из подушки сиденья, 
корпуса, съемного основания (рамы с 
пружиной «змейка»), съемной мягкой 
спинки. Подушки сиденья одного типо­
размера изготавливаются из цельнофор­
мованной губчатой резины; корпус осно­
вания неразборной конструкции из дре­
весностружечной плиты обтягивается ме­
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Рис. 1. Группа мебели для отдыха

бельной тканью или искусственной ко­
жей. Емкости под основанием подушек 
могут быть использованы для хранения 
различных предметов домашнего обихо­
да, емкость под крышкой журнального 
стола оборудована баром. На основании 
этих мягких элементов разработана це­
лая серия групп мебели для отдыха, от­
личающихся различными формами спи­
нок.

Набор корпусной мебели для одно­
комнатной квартиры 263 М (рис. 2) — 
в двух вариантах исполнения, с декора­
тивным оформлением фасадных поверх­
ностей и без него. Этому набору, изго­
товляемому Ивано-Франковским лесо­
комбинатом Минлеспрома УССР, присво­
ен государственный Знак качества.

Группа корпусной мебели для кабине­
та предназначена для оборудования ад­
министративных учреждений. Она реко­
мендована художественно-технической 
секцией НТС Минлеспрома СССР к ат­
тестации на государственный Знак ка­
чества.

Стул столярный (проект 2949), пока­
занный на рис. 3, разборной конструк­
ции, в торговую сеть поступает в развб- 
ранном виде. Остов его собирается из 
двух боковин, соединяемых вкладным 
сиденьем и спинкой. Стул выпускается 
Мукачевским мебельным комбинатом по 
высшей категории качества.

Универсальная сушильная камера 
предназначена для сушки лаковых по­
крытий на щитовых деталях мебели при 
отделке их нитроцеллюлозными или по­
лиэфирными лаками. Размеры обрабаты­
ваемых щитов следующие: длина —
400-5-1900 мм, ширина — 50-4-600 мм и 
толщина — до 30 мм. В час осуществ­
ляется 200-7-430 покрытий щитов. Д ли­

на, ширина и высота камеры соответст­
венно составляют 7500-т-15000; 2460 и 
3800 мм.

П оточная механизированная техноло­
гическая линия для сборки письменных 
столов состоит из ваймы для сборки тум­
бы стола, установки для сборки корпуса 
стола, ленточного транспортера, двух 
десятишпиндельных сверлильно-приса­
дочных станков для корпуса и крышки 
стола, ваймы для установки и заж има

Рис. 3. Стул столярный (проект 
2949)

шканты, *атем — в вайму для поста­
новки и зажима крышки. Производитель-

Рис. 2. Набор корпусной мебели для однокомнатной квартиры 263М

крышки стола. Отличительной особен­
ностью линии является то, что собран­
ный корпус стола в заж атом  состоянии 
в установке по направляющим подается 
в станок для сверления отверстий под

ность линии — 150 столов в смену, об­
служивает ее 6 человек. Поточная меха­
низированная линия внедрена на мебель­
ном комбинате «Стрий».

УДК 674.001.5

УкрННИМОД- производству
Канд. техн. наук В. К . ГУК  —  Украинское научно-производственное деревообрабатывающее объединение

По завершенным в 1976 г. 17 темам институтом разработано 
9 видов новых устройств и оборудования, 3 технологиче­
ских процесса, организованы опытные участки по изго­

товлению шпатлевочных мастик, используемых взамен шпона» 
при производстве мебели, и по производству из измельченной 
древесины плиток для пола (паркелита).

Важнейшими разработками являются следующие; 
устройство для уплотнения и упрочнения строганого и лу­

щеного шпона малых толщин (0,25—0,3 мм), обеспечивающее 
высококачественную пьезотермообработку шпона; опытный об­
разец устройства внедрен на Цуманском ДО К е производствен­
ного объединения «Волынскдрев»;

технология защиты от гниения и растрескивания фанерного 
сырья и пилопродукции механизированным способом, позво­
ляю щая в 2—2,5 раза повысить производительность труда;

средства, технология и устройство для защиты столярных 
изделий из древесины мягколиственных пород, позволяющие 
при производстве паркетной доски вместо хвойной древесины 
использовать мягколиственные породы;

экспериментальное оборудование и технология прессования 
из измельченной древесины тарных ящиков для аммиачно-се- 
литренных веществ внедрены на Клавдиевском опытно-экспе­
риментальном заводе УкрНПДО; применение их дает возмож­
ность при производстве 1 млн. ящиков сэкономить около
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900 тыс. руб. и высвободить свыше 35 тыс. м’ пиломатериалов 
высших сортов;

предложения по межведомственной концентрации лесопиль­
но-деревообрабатывающего производства в Ровенской области; 
расчетный экономический эффект от реализации данных пред­
ложений превысит 1,4 млн. руб.

На основании научных разработок УкрН ИИ М ОДа Воло­
годское ГКБД  изготовило опытный образец линии для распи­
ловки древесины твердолиственных пород на базе спаренных 
ленточнопильных станков. Стендовые испытания линии пока­
зали ее работоспособность. Линия смонтирована на Киевском 
ДОКе и будет сдана Государственной комиссии в IV квар­
тале 1977 г.

Особое внимание институт уделяет внедрению в производ­
ство законченных научно-исследовательских работ. В 1976 г. 
при запланированных 26 разработках внедрено было 40 на 152 
предприятиях Минлеспрома УССР и 28 предприятиях других 
ведомств. При этом институт оказал непосредственную техни­
ческую помощь предприятиям. Общий экономический эффект 
от внедрения работ института превысил 4,5 млн. руб.

В 1977 г. планируется внедрить 33 работы института на 160- 
предприятиях Минлеспрома УССР. Экономический эффект в 
данном случае составит не менее 4,7 млн. руб.

К наиболее эффективным работам института, внедренным в 
производство в 1976 г., относятся:

модификация полиэфирных лаков с помощью аэросила, обе­
спечивающая экономию 10— 15% их; на предприятиях было ис­
пользовано 800 т модифицированных лаков, что дало экономию 
свыше 80 т данных материалов;

мнргорезцовая пластинчатая фреза, которая позволяет по­
лучить высокий класс поверхности и исключает дальнейшее 
шлифование; внедрено 10 опытных комплектов фрез на киев­
ской мебельной фабрике им. Боженко, Ж итомипском мебель­
ном комбинате и др., в результате сэкономлено 8 тыс. м^ шли­
фовальной шкурки и облегчены условия труда рабочих;

термопрокатные станки, внедренные на 10 предприятиях 
(Кировоградской, Запорожской, М арганцевской мебельных 
фабриках и др.); применение станков дает возможность эко­
номить лакокрасочные материалы и шлифовальную шкурку; 
фактический экономический эффект на один станок в зависи­
мости от уровня его использования составляет от 30 до 
50 тыс. руб. в год;

восьмибарабанный полировально-глянцевальный станок, 
внедренный на 6 предприятиях (киевской мебельной фабрике 
им. Боженко, Черниговской, Ольшанской мебельных фабриках 
и др.), обеспечивает высокое качество полирования, экономия 
от его применения равняется 45—60 тыс. руб. в год;

устройства для съема строганого шпона с фанерострогаль­
ных станков ФММ-3100 и ДК-4000, позволяющие резко повы­
сить производительность оборудования и труда, даю т эконо­
мию в год около 18 тыс. руб. на одно устройство.

Поддерживая получившую распространение в республике 
ини1глативу АН УССР по созданию комплексных nporpaiMM на­

учных исследований и скорейшему внедрению результатов до­
стижений науки в производство, УкрНИИМ ОД выступил с 
предложением в текущем пятилетии разработать и реализовать 
совместно с Ивано-Франковским ПКТИ, объединением «Укр- 
гипромебельпром», институтами физической химии им. Л. Я. Пи- 
саожевского и химии высокомолекулярных соединений 
АН УССР, производственными объединениями «Киевдрев» и 
«Прикарпатлес», а такж е со Львовским лакокрасочным заво­
дом две комплексные программы, планирующие создание безот­
ходного производства и совершенствование технологического 
процесса облицовочно-отделочных работ в мебельном производ­
стве. Программы одобрены коллегией Минлеспрома УССР.

Первую комплексную программу намечается осуществить 
на предприятиях производственного объединения «Прикарпат­
лес» и Киевском ДОКе, а вторую — на мебельной фабрике 
им. Боженко производственного объединения «Киевдрев».

Первая программа предусматривает решение вопросов, свя­
занных с защитой сырья от гниения и растрескивания; приме­
нением лесопильного оборудования на базе ленточных станков 
с оптимизацией раскроя и круглопильных станков, обеспечи­
вающих раскрой короткомерных отрезков на заготовки; при­
менением новых методов и средств управления процессом суш­
ки пиломатериалов, а такж е защитой лесосушильных камер 
от коррозионных разрушений; внедрением пакетирования лесо­
продукции с использованием многооборотной тары; разработ­
кой и применением рекомендаций по концентрации лесопиления 
в объединении и совершенствованием цен на пилопродукцию 
лиственных пород. Особое место отводится разработке и внед­
рению нового оборудования и технологии прои.зводства раз­
личных изделий из измельченных отходов древесины; усовер­
шенствованию технологии производства древесностружечных 
плит с улучшенной поверхностью; внедрению систем автома­
тического контроля и регулирования процесса дозирования и 
равномерного формования стружечного ковра;, оптимизации 
раскроя листовых материалов, обеспечивающей повышение по­
лезного выхода продукции на 2—3%.

Вторая программа предусматривает разработку и широкое 
внедрение техники и технологии проходного облицовывания 
щитов синтетическим шпоном и пленками ПВХ; внедрение тех­
нологии введения наполнителей для клеев, обеспечивающих 
снижение расхода и повышение качества облицовывания; при­
менение автоматизированного способа лакирования стульев в 
элементах и в сборе; использование новых рецептур быстро- 
отверждаю щихся полиэфирных лаков; внедрение средств конт­
роля качества отделочных покрытий; разработку и реализацию 
новых технологических процессов грунтования и лакирования 
с применением для отверждения покрытий электронных ускори­
телей; обеспечение автоматического регулирования воздушной 
среды в отделочнйх цехах и т. д.

В основу планирования разработки и реализации комплекс­
ных программ положены два основных критерия; минималь­
ные затраты  на разработку и максимальный экономический 
эффект от реализации программ.

Оборудование и материалы для упаковки мебели в Англии

Т е ф е 1 г^ш н ы .

А нглийская фирма «Pakseal Phoenix» 
создала новый автоматиче:кий ста­
нок для обвязки пакетов с упако­

ванными изделиями или деталями ме­
бели, который может быть успешно при­
менен в условиях массового поточного 
производства. Станок имеет конвейер 
для подачи деталей и упаковки, а так­
же конвейер для отвода упакованного 
изделия. Специальный селекторный пере­
ключатель на три направления опреде­
ляет, обвязывать пакет одной или двумя 
полосами или вообще не обвязывать.

Элементы инфракрасного излучения, 
расположенные на концах станка, позво­
ляют точно устанавливать обвязочные 
полосы на пакете. Последние изготовле­
ны из полипропилена, имею-^ ширину

5— 15 мм, отличаются высокой эластич­
ностью и прочностью. Станок выполняет 
быструю и точную сварку обвязочных 
полос со скоростью до 25 упаковок в ми­
нуту в зависимости от длины упаковоч­
ного пакета и количества обвязочных по­
лос. Минимально ширина и высота упа­
ковки соответственно составляют 110 и 
50 мм, максимально — 600 и 460 мм.

Направляю щие пакета имеют регули­
руемые размеры, благодаря чему после 
соответствующей настройки можно упа­
ковывать пакеты размером до 1200Х 
X I 200 мм. Если ж е через станок прохо­
дят пакеты в пределах минимальных и 
максимальных размеров упаковки, то 
специальной настройки станка не тре­
буется. Механизм обвязки включается

путем нажатия выключателя или нож­
ной педали.

Преимущество станка — большой диа­
пазон ширины обвязочного материала, 
что позволяет применять разнообразные 
обвязки и экономить трудозатраты. Вы­
сокая скорость обвязки обеспечивается 
эффективной подачей материала с роли­
ка, установленного сбоку станка, к ем­
кости, закрепленной под столом станка, 
а от емкости — к узлу обвязки. Сразу 
после окончания операции упаковки во­
зобновляется подача обвязочного мате­
риала, что обеспечивает непрерывность 
работы станка. Благодаря использованию 
системы кнопочного включения и печат­
ных контуров управления станком, а 
такж е в результате применения легко-
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заменяемого узла подачи обвязки и 
прочности последней при растяжении об­
служивание станка облегчается.

Другая английская фирма «Riverlock 
Ltd» выпускает машины для упаковки 
мебели в усадочную полиэтиленовую 
пленку толщиной 120 и 250 мкм. На м а­
шинах можно упаковывать изделия с 
габаритными размерами 2500X 1ЮОХ 
Х650 мм.

Фирма «А. Тагг Ltd» разработала уни­
кальную машину для сж атия и упаков­
ки пружинных матрацев в рулоны, бла­
годаря чему их можно перевозить в ко­
личестве в 10 раз большем, чем при 
транспортировке в обычном состоянии. 
Рабочая ширина машины 1,5 м, однако 
ее можно настраивать на упаковку м ат­
рацев большей ширины.

Английская фирма «Ideal Timber P ro ­
ducts Ltd» использует надежную и проч­
ную упаковку кухонной мебели в раз­
борном виде. Фирма спроектировала 
плоские коробки с красивым внешним 
оформлением. В качестве обвязки выбра­
ны эластичные полипропиленовые поло­
сы, которые компенсируют некоторую

усадку ящиков при длительном хране­
нии и транспортировке.

Полосы фирмы «Lawco Avistrap» об­
вязываются автоматически на машине 
Lawco АРМ-2А, на которой концы полос 
натягиваются и свариваются за одну 
операцию. Машина проходного типа име­
ет жесткую прямоугольную раму, распо­
ложенную поперек линии упаковки в 
вертикальном положении. Эта рама слу­
ж ит для направляющего движения поло­
сы шириной около 10 мм. Когда короб­
ка устанавливается под рамой, машина 
автоматически натягивает полосу неза­
висимо от размера коробки. Ширина ра­
мы — 122 см, высота ее — 30 см. Одно 
из преимуществ машины — ее безопас­
ность в работе.

Н аряду с новым оборудованием раз­
работан ряд новых упаковочных мате­
риалов. Фирма «Frank D. W ellen Ltd» 
предложила новый упаковочный мате­
риал для мебели, состоящий из пенопо- 
лиэтилена высокой плотности, дублиро­
ванного крафт-бумагой. В результате 
получается высокопрочный материал, ко­
торый выпускается в рулонах длиной 
100 м, шириной 150 см. Из этого мате­

риала изготовляются упаковочные паке­
ты различной формы. Материал свари­
вается под действием тепла, и из него 
могут быть изготовлены специальные ем­
кости дл": упаковки ножек и других де­
талей мебели. Довольно высокая стои­
мость упаковки окупается в процессе ее 
эксплуатации.

Д ругая английская фирма «Abbot’s 
P ackaging  Ltd» производит специальные 
многослойные пакеты и коробки для упа­
ковки мебели. Фирма разработала упа­
ковочную бумагу в листовой или рулон­
ной форме для предохранения поверх­
ности мебели от царапин и истирания, а 
такж е бумажные многослойные листы с 
вощеной прослойкой для предотвраще­
ния царапин. Кроме того, фирма выпус­
кает прокладки для упаковки стульев, 
заготовки для упаковочных гофрирован­
ных ящиков, бумажные и пластмассовые 
ленты, уголки и другие материалы.

Н аряду с синтетическими и комбини­
рованными упаковочными материалами 
широко применяются различные бумаж­
ные и картонные упаковки.

,,F urniture m anufacturer” , 1976, v. 41,
№ 498, p. 676, 703, 704, 706.

Замкнутый конвейер сборки дверных блоков

На народном предприятии «Хольц- 
бау» в г. Клингенталь (Г Д Р) раз­
работан и внедрен замкнутый кон­

вейер сборки дверных блоков. Техноло­
гически и функционально он представля­
ет собой единое целое. Д ля транспорти­
ровки дверного полотна используется 
стандартный бесконечный транспортер со 
специальными подвесками. -

крепленное полотно может поворачи­
ваться на 360° вокруг своей продольной 
оси, что обеспечивает производство ра­
бот на обеих пластях полотна без необ­
ходимости его перезакрепления. Каждое 
рабочее место (рис. 2) оборудовано в 
принципе одинаково. После завершения 
своей операции рабочий подает сигнал 
на пульт управления нажатием кнопки, 
которая имеется на каждом рабочем ме-

Рис. 1. Схема сборочного конвейера:
1 — подъемны й стол; 2 —  п одаю щ ее устройство: 
3 — рабочее место; 4 — бесконечный тр ан сп ор­
тер; 5 — разгрузочное устройство; 6 — лин и я 
сборки дверны х коробок: 7 — подвеска; 8 —  п ри­

вод; 9 — н атя ж н ая  головка

Рис. 2. Схема рабочего места:
— дверн ое полотно; 2 — нап равлен и е подачи;
— подвеска; 4 —  м аховичок; 5 — бесконечный

транспортер

Дверные полотна на поддоне подают­
ся на подъемный стол (рис. 1), а оттуда 
с помощью подающего устройства 2 ус­
танавливаются между подвесками 7 
транспортера 4 и вручную с помощью 
маховичка закрепляются в горизонталь­
ном положении между подвесками. З а ­

сте. При поступлении на пульт управле­
ния сигналов готовности со всех рабочих 
мест включается транспортер и дверные 
полотна перемещаются дальше на одно 
рабочее место.

После завершения всех операций двер­
ное полотно освобождается от крепле­

ний, поступает на поперечный транспор­
тер и подается им на участок сборки 
дверного блока. При подаче дверного по­
лотна по поперечному транспортеру 
включается концевой выключатель и 
полотно автоматически устанавливает­
ся в вертикальное положение. В таком 
ж е положении к месту сборки блока по­
ступает и дверная коробка, изготовлен­
ная на поточной линии 6 (см. рис. 1).

После навешивания дверно­
го полотна в коробку гото­
вый дверной блок поступает 
на упаковку.

Внедрение такого конвей­
ера и технологии сборки по­
зволяет поставить на про­
мышленный поток изготов­
ление дверных блоков, зна­
чительно поднять произво­
дительность труда, снизить 
уровень тяжелого ручного 
труда и улучшить условия 
работающего персонала. От­
дельные операции механи­
зируются за  счет более ши­
рокого внедрения ручного 
пневмоинструмента.

,,H olzindustrie“ 
SS. 57—58.
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Пневмотранспорт коры с одновременным ее дроблением

Д ля удаления коры со складов сырья 
используется три вида оборудова­

ния: дробилки, транспортные сред­
ства и накопители. Д ля дробления от­
ходов наиболее часто применяются ру- 
бительные машины Клекнера, Мейера и 
ДиСА ; для дробления коры — машина 
RB-40 или DD RBA.

С целью улучшения и облегчения 
транспортных и разгрузочных операций 
дробленых материалов применяется раз­
ного типа вспомогательное оборудова­
ние. К наиболее распространенным отно­
сятся: шнеки-ворошители, вращаемые
мешалки, вибраторы и др.

Д ля определения мощности вентиля­
тора требуется знать объемный расход 
воздуха Qp и весовой расход коры G„. 
Эти величины связаны в формуле

=  „ з / ч ,

где ц — коэффициент концентрации сме­
си, зависящий от вида материа­
ла, системы транспорта и рас­
стояния транспортировки;

Yp — удельный вес воздуха, N/m*.
Весовой расход коры и коэффициент 

концентрации смеси для лесозавода в 
г. Аугустуве определены эксперименталь­
но: Gk= 6 4 4 0 N /h максимально, ц=0,024.

Для определения динамических пара­
метров сопротивляемости вентилятора 
приняты три схемы дробления коры.

Схема I. Размалывание (крушение) ко­
ры между лопатками и корпусом. Такая 
схема приведена на рис. 1. Куски коры

Рис. 1. Схема крушения кусков коры 
между лопаткой и «языком» корпуса 

вентилятора

длиной в несколько десятков сантимет­
ров могут быть разломаны в самом уз­
ком месте между корпусом вентилятора 
и ротором.

Схема II. Разбивка коры лопатками 
ротора. В сосущем пневмопроводе кора

движется вдоль него и падает на лопат­
ки ротора (рис. 2). Направление дви­
жения коры и направление вращения 
вентилятора взаимно перпендикулярны. 
В связи с этим транспортируемые кусоч­
ки коры, натыкаясь на своем пути на 
лопатки вентилятора, о них ж е и разби­
ваются.

Рис. 2. Схема дробления кусков коры 
лопатками ротора

Схема III. Разбивка коры (крушение) 
производится вследствие сж атия. Куски 
коры, попадающие на лопатки, получают 
от них касательное ускорение. Влагода-

щ

ков может наступить даж е при их высо­
кой концентрации. Куски коры больших 
размеров и малой влажности представ­
ляют большое сопротивление й поэтому 
дробятся наиболее часто лопатками вен­
тилятора или разламываются между ло­
паткой и «языком» корпуса.

Д ля дробления коры запроектирован 
вентилятор с ротором, у которого спе­
циально усиленные лопатки могут дро­
бить кору по описанным схемам. Ротор 
этого вентилятора (рис. 3) оснащен не­
сколькими лопатками, приваренными к 
диску ротора и фронтально втулке рото­
ра. Количество лопаток зависит от сред­
них габаритов транспортируемых мате­
риалов, их сопротивляемости сжатию 
и изгибу.

Лопатки несколько выгнуты, а их фор­
ма представлена в сечениях А —А, В— В,  
С—С, D—D, Е—Е,  а такж е в продоль­
ных сечениях 1— 1. 2— 2, 3— 3, 4— 4. На 
рис. 3 видно, что лопатки выполнены с 
двойными стенками. Лопатки имеют пе­
ременную высоту в разных сечениях по 
длине. Кроме того, лопатки имеют про­
странственный отгиб в направлении сто­
роны разрежения лопасти и смещение к 
радиусу диска ротора под углом ф. Т а­
кой формы лопатки увеличивают гидро­
динамический К П Д  вентилятора, ротор

0-0
2> у й

в /  1 1
с

i л
з \  ^

Ж'- Е-Е

V-U

Рис. 3. Ротор вентилятора и лопатка ротора

ря этому и своей массе куски коры при­
обретают соответствующую центробеж­
ную силу. Этой силы достаточно, чтобы 
вызвать разрушение кусочков коры.

Куски коры небольших размеров и вы­
сокой влажности могут быть разрушены 
такж е путем сжатия. Отсюда можно 
предположить, что дробление этих кус-

которого независимо от транспортировки 
коры ломает и крушит ее. На Аугустув- 
ском лесозаводе вентилятор установлен 
в пневмоприводе диаметром 500 мм и 
длиной 134 м, причем сосущий участок 
составляет 5 м. Работает вентилятор без­
отказно.

„Przem ysl drzewny" 
№ 12, с. 20—22.
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Д е р г а л и н  Д. Н., Т о р м о з о в  В. М. — 
Эксплуатация линии облицовывания пластей ме­
бельных щитов М Ф П -1 .........................................................

Д з е н г е л е в с к и  С., Г ж е ч ы н ь с к и Т . — 
Исследование прочности некоторых соединений в
мебельных к о н с т р у к ц и я х .................................. .....  . .

Ж у к о в  С. П. — Предельные калибры для
контроля размеров деталей мебели .......................

З а б е л и н  М. В. — Работы ЛенСПКТБ объеди-
2 14—15 нения « С е в за п м е б е л ь » .........................................................

З е л е н с к и й  Ю. А. — Повышаем качество
продукции ...................................................................................

1 10—12 И в а н о в  В. И. — Наставник—это призвание
К а й к о в  Л. С. — Обзор работ Минского на- 

5 19—20 учно-производственного мебельного объединения .
К а н д а н о в  А. Э. — Производство мебели

без заводской сборки ..........................................................
К а п с а м у н  А. В. — Трудолюбие, высокое

5 18—19 чувство о т в ет с т в е н н о ст и ......................................................
К и й к о в  А. Я. — Деревообрабатывающая 

промышленность Белоруссии к юбилею Советской
8 11 —13 в л а с т и ...........................................................................................

К и с е л е в  Н И, — Охране труда — неослаб- 
8 29—30 ное в н и м а н и е ............................................................................

10

9

9

10

10

10

3—4 

13—14

18—19 

21 — 23 

15—16 

12—13 

9 - 1 0

26—27 

11 — 13

27—28

4—6 

2—4

10— 12

11 — 13 

15 — 17

12 1 0 -1 1  

8 1 0 -1 1

3 13 -14

4 17 — 18

2 13—14

6 8 - 1 0

3 5 — 7

5 22—23

3 7—9

5 1 2 -1 3

5 10 — 12

6 15

7 7—9

5 14—15

4 26—27

4 24—26
2 17—18

2 25 —26

5 4—5 

1 22

3 9—11

6 17—19 

12 11

1 19—20

12 17—18

1 12—13

11 2 3 -2 5
8 16—17

6 7—8

2 21—22

11 16 — 19

1 25

2 22—24

6 25—28

6 24

1 27—28

8 25—26
8 21—22

12 22—24

8 23—25

5 24

11 19—22

4 21—22
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К И с н н  В. М., B y  Я н о в  А. А., Б у х т и я  
р о в  В. П. — Мебельная промышленность; 1917 —

К о л о д'ь к о П. М., ' П а р а м о н о в а  П. В. —
Рационализаторы — производству .............................

К о л о д ь к о  П. М. — Аннотации работ КТБ 
объединения «Днепропетровскдрев» . . . . .

К о л о д ь к о  П. М. — Аннотации работ КТБ
объединения «Днепропетровскдрев» .......................

Комплект мягкой м е б е л и ...................................
К о н д ю р о в  И. В. — За количество и каче

К о р е н е в '  Ю. А., ' О к у л о в  Ю. А. — Опыт
применения ламинированных п л и т .......................

К о с т е н к о  В. Ф. — Навстречу великому
ю б и л е ю ...................................................................................

К о р ш у н о в а  А. М. — Наш ветеран труда  
Л е в и н  О. М„ С о м  л и в ы  й Л. Н. — Про

дукции — высокое к а ч е с т в о .......................................
Л и н н и к  П. Н. — Изготовление стеганых по 

лотен для мягкой мебели на одноигольных швей
ных м а ш и н а х .....................................................................

М а з у р о в а  Л, А.,  О р л о в а  Л. Ф., Т а е  
к и н а Т. А., X о м я к о в А. М. — Интенсифика 
ция отверждения мочевиноформальдегидных смол

Мебель С к а н д и н а в и и ..........................................
М и р о ш н и ч е н к о  С. Н. — Имитация свиле

ватости при облицовывании м е б е л и ......................
Набор мебели для спальных корпусов тури 

стических баз .....................................................................
Набор корпусной мебели ЛН-77 . . . .
Набор мебели для столовой и гостиной

Набор мебели для спальни .................................
Набор мебели для кухни .............................

Набор для спальни «Краснодарский» . .

Набор мебели для спальни «Фантазия» .

Н и к и т и н а  С. Н. — Полиэфирная шпатлевка 
для заделки сколов синтетического шпона . .

Н и к о л а ё в а  Т. И. — Организация обмена
опытом на комбинате ....................................................

О н и щ е н к о  Ю. П. — Навстречу 60-летию Be
ликого Октября ....................................................................

П о п о в а  В. И., И о н к и н а  С. Ф. — Микро 
биологические исследования материалов, исполь­
зуемых в мягкой м е б е л и ..............................................

П о р т н о в Г. В. — Об оптимизации ассорти
мента выпускаемой мебели . . 7 .........................

Пристенная мебель для прихожей . . . .
П р у д н и к о в  П. Г. — Обновление ассорти  

мента мебели на предприятиях Украины . . .
П р у д н и к о в  П. Г. — Из работ института

«Укргипромебель» ............................................................
С а м о й л о в  В. Н. — Новые образцы мягкой

мебели ММСК № 2 .........................................................
С и п о д с к а я  Т. А. — Наставник молодежи  
С к р и ц к а с  А. Ю. — Бригада отделочниц

Е. В. П р а н с к у н е н е ...........................................................
С к р и ц к а с А. Ю. — А. Г. Мецелис — бри

гадир, станочник, р а ц и о н а л и за т о р ...........................
С л а г и с  Э. Я., П а л ь м б а х  П. П. — О на

шем т о в а р и щ е ...................................................................
С л у ч е в с к и й  Ю. В. — О методах разви  

тня формы и ассортимента мебели из унифициро
ванных э л е м е н т о в ............................................................

С т е п а н о в  Е. В. — Десятая пятилетка во
логодских мебельщиков . ..........................................

С т р и ж е в с к и й  Б. А., З в е р е в  В. И. — 
Производство и применение синтетического кро
мочного материала ...........................................................

С у х о в а  А.  В., М е х т и е в а  Т. Н., Б а ч у  
р и н А.  И., Ф л о м и н а Е. Е., 3 а л о м а е в Ю. Л. 
Р ы н д а  В. П., Ш а ш к о в  А. Ф. — Формован 
ные элементы мебели из пенополиуретана . .

Т а р а с е н к о  В. М., Га  л а д а  С. С. — Ра 
боты филиала института «Укргипромебель» . .

Т а р а с е н к о  В. М., Г а л а д а  С. С. — Ра 
боты филиала института «Укргипромебель»

Т о о т с Э. Я. — Новые модели эстонской ме
б е л и ..........................................................................................

Т р о ц е н к о  И. Я. — Опыт старших — моло
д ы м ! ..........................................................................................

Т ю т и н В. Д. — Бригада Н. И. Хорошевой 
Т ы щ е н к о П. В. — Рационализаторская ра

бота в объединении «Кубань» ..................................
Ф а т к у л л и н  Р. А. — Вклад рационализа

торов ........................................................................................
Ф е т и щ е в  Б. И. — Объединение «Кировме

бель» в юбилейном г о д у ..............................................
Ф р и д л я н д  М. И., Ш е с т а к о в а  3. Я. — 

Работы института «Укргипоомебель» . . . .
Х о х л о в  О. Н. — Комплексно-механизиро 

ванный участок сборки корпусной мебели . .
Х р у с т а л е в  Е. Т. — Линии по подготов 

ке мебельных щитов к печатанию текстуры дре
весины . . . ...............................................................

Х р у с т а л е в  Е. Т. — Передовые станоч 
ницы Армавирского мебельного комбината . .

№ журя, стр,

11 6 - 1 0

2 19 — 20

4 29 — 30

10 26 — 27
3 2-я с. 

обложки

11

3

28—30 

22 — 24

17 — 19
22 — 23

10 17

12  21  —  22

5 — 6 
3 0 -3 1

15 — 16.

2 2-я с. 
обложки

5 2-я с. 
обложки

7 2-я с. 
обложки

8 2-я с. 
обложки

12 2-я с.
обложки

9 2-я с. 
обложки

10 2-я с.
обложки

10 23

10 23—24

11 2 5 - 2 7

4 10 — 11

3 14 — 15
6 2-я с. 

обложки

1 14— 15
10 27—28

12 22
2 18

1 20 —  21

5 25 — 26

8 17—18

4 4 —7

11 31 — 32

6 20— 21

1 17 — 18

7 27 — 28

12 24 — 25

1 15—17

6 19
25

1 2 2 - 2 4

5 28—29

12 20

2 26—28

7 21 — 22

3 2 5 - 2 7

7 20

Ч у д о в с к и й  А. И. — Юбилею Октября —
достойную в с т р е ч у ! ...............................................................

Ш а п о в а л е н к о  М. А. — Карбамидно-гю- 
ливинилацетатная шпатлевка для кромок щитов .

Ш в а р е в  В. Я. — Организация информаци­
онных массивов для реш ения нормативных задач
в АСУ М М С К -1 .................................. .....

Ш е в ч е н к о  И. И. — Аннотации работ
ЭПКБ объединения « Ю г м е б е л ь » ...................................

Ш у л ь г а  Б. И. — Наш опыт работы по
охране труда .............................................................................

Щ у  к о в С. Р. — Победа в труде: инициатива
и творчество к а ж д о г о ....................................................

ПРОИЗВОДСТВО ДРЕВЕСНЫХ ПЛИТ И ФАНЕ 
А ф а н а с ь е в  Е. П. — Механизм подачи

пакетов ф а н е р ы ......................................................................
Б е м е  П., Ш е н б е р г  Г. — Непрерывное

облицовывание древесны х п л и т ....................................
Б р у с и н  В. Г. — Чистовая штамповка от­

верстий в клееной ф анере ................................................
В е к ш и н  А.  М., Д и е в  В. А., Ч е р н е-

ц о в а  А.  С., П о л и к а р п о ч к и н  П. В. —
Транспортировка спичек в пакетах ............................

В и н о г р а д о в  Ю. Н., Б е к е т о в  В. Д., 
В е к ш и н  Р. Н. — Получение профилированных 
плит и фасонных деталей из древесноволокни­
стой массы сухим с п о с о б о м ..............................................

Г о л ь д б е р г  И. М., З а в р а ж н о в  А, М., 
Д ь я ч к о в  В. П. — Пути увеличения мощности 
отечественных линий древесноструж ечны х плит .

Д а н и л о в  В. В. — Обзор работ, выполнен­
ных ВНИИдревом в 1976 г....................................................

З а в р а ж н о в  А.  М., П у ч к о в  Б. В., 
Е л и с е е в  В. Е., М и н г а л е е в  X. С. — Из­
мельчение древесны х отходов в зубчато-ситовых
мельницах ...................................................................................

К а л и н и н а  М. И. — Пятилетке — наш
труд и м а с т е р с т в о ................................................................

К а п у с т и н  Л. М, — Лучший мастер отрасли 
К и с л ы й  В. В., Я к о р е в Р. И. — Конт­

роль стабильности показателей качества дре­
весных п л и т ................................................................................

К у р о ч к и н  В. А. — Фанерная промышлен­
ность: развитие, достижения, з а д а ч и .......................

Л и н ь к о в  И. М., М и ш и н  М. В. — Ис­
следование прочности фанеры и фанерных про­
филей при скалывании в направлении плоскости
склеивания ..................................................................................

Л и х о б а б е н к о  И. Я., М а т в е е в  В. А,,  
Б а с к а к о в  Р.  А.,  Г у с е в  Ю. П. — Устране­
ние электростатических зарядов при изготовле­
нии древесноволокнистых п л и т ......................................

П а х о м о в  В. И. — Достижения науки и
техники — в основу п р о е к т о в ........................................

П и н с к и й  В. Б. — Высокие рубеж и подрез-
ковцев ............................................................................................

Р и па-М  е л ь н и к  К. С., Б о г д а н о в  А.  П., 
Б е р з и н ь ш  Я. А. — Полуавтоматическая ли­
ния форматной обрезки ф а н е р ы ...................................

Т р у х и н а  Н. С. — Всегда с молодежью . .
Т у  п и ц ы и Ю. С., Б и р ю к о в В. И. — Про­

мышленность древесны х плит к юбилею Октября .
Ш а л ы м о в а Л. Ф. — Комсомольско-моло­

дежная смена ............................................................................
Ш а р а г и и  В. М., М о с к а л е н к о  К. А. — 

Лауреаты Государственной премии СССР . . .
Ш е в а н д о Т.* В. — Фанера для щитовой

опалубки .......................................................................................
Щ е н н и к о в  А. А. — Таллинскому фанер­

но-мебельному комбинату — 100 лет .......................
Э л ь к и н а  Г. Б., Ч е р е п а н о в а  Т. А. — 

Совершенствование нормирования расхода древе­
сины в производстве древесноволокнистых плит .

Ю п а т о в  А. И. — Опыт модернизации обо­
рудования в цехе древесностружечны х плит . .

ЛЕСОПИЛЕНИЕ И ДЕРЕВООБРАБОТКА 
Б у д а к о в а  В. В. — Окорка бревен боль­

ших диаметров .........................................................................
Г у к  В. К. — УкрНИИМОД — производству . 
К и с л ы й  В. В. — Типовые проекты стан­

дартов предприятия по управлению качеством
продукции . . . .................................................................

К у л ь ч и ц к и й  В. И.. П е т р у ш е н к о -  
в а Т. В. — Меламиноформальдегидные пропиточ­
ные с м о л ы ................................................................................

К а л и т е е в с к и й  Р.  Е., О г у р ц о в  В. В., 
М а т в е е в а  И. С. — Силовая сортировка пи­
ломатериалов ............................................................................

К и т а е в  В. С. — Передовая бригада доке-
р о в -м ех а и и за т о р о в ..................................................................

К у л и к о в  В. А..  С т о в п ю к  Ф. С., Ф о- 
м о ч к и н  Н. И. — О новом ГОСТе на допуски и
посадки в деревообработке ..............................................

Л а в н и ч а к  М. — Производство и использо­
вание модифицированной древесины в Польше .

Л а п и н  С. К. — О рациональном размещ е­
нии фундаментов лесопильных р а м .............................

Л а п и н  С. К. — Снижение вибраций балок
покрытий в лесопильном ц е х е ..................................

Л у р ь е  Л. Э. — Использование древесины
при агрегатном л е с о п и л е н и и .........................................

М а л ы г и н  Л. Н. — Обзор работ СибНИИЛПа 
Н а г е л ь  А.  А., Г у б к и н а  Е. П. — Техно­

логия комплексно-механизированных складов
сырья .............................................................................................

О в е р и н а  В. А. — Новаторы производства

Л» журн. стр.

11 27 — 28

2 24

3 15 — 17

1 28—29

6 13—14

6
>ы

16—17

4 27 — 28

10 28 — 29

7 24—26

3 17 — 18

8 3 —4

12 3—5

10 25 — 26

12 6 —7
12

1
16—17
21

1 4 — 5

11 13—15

5 16 — 17

3 18—19

11 30—31

11 31

1
7

8—9
19

11 1 0 - 1 2

3 21 — 22

3 20—21

7 6 —7

8 1 9 - 2 1

10 5 — 6

6 22—24

4
12

28
2 5 - 2 6

12 13—14

12 15—16

1 6—8

4 23—24

2 6—7

7 2 9 - 3 1

2 9 —10

7 11 — 12

7 10—11
1 29 — 30

12
12

7 —9
19—20
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N9 ж урн. стр.

8

10

11

5
4
3

П а н ю ш к и н  10. И., Ь е п р и и ц е в Д. Д . -  
Оценка условий труда станочников в деревообра­
батывающих цехах ................................................................

П л а в н и к  Б. Э. — О выборе рациональной 
конструкции слоистой клееной древесины . . .

Р а б и н о в и ч  Ф. И., М е р и н о в а А. М. —
Режим работы лесопильных цехов Канского ЛДК .

Р а  с е в  А. Н., К а л а ч е в  Г. П.. С у х а ­
н о в  В. А. — Автоклавно-диффузионная пропит­
ка деталей опор линий электропередачи . . . .

С а и ч у к о в с к и й  А. А. ■— Опыт работы Бо­
бруйского производственного деревообрабатыва­
ющего объединения ............................................................

С в е р д л о в  Л. С. — Метрологическое обес­
печение качества на предприятиях Миндревпрома
Л а т в С С Р .......................................................................................

С е м у ш к и н а  Т. С. — Пиломатериалы уни­
фицированных сечений в производстве тары . .

С е р о в  Н. А. — Лесопильная и деревообра­
батывающая промышленность за 60 лет Советской
власти ............................................................................................

С к о м о р о х о в  В. Ф. — Лесоэкспортные
предприятия с т р а н ы ..............................................................

С т а х и е в  Ю. М., Р ы ж о в  А. Е. — Повы­
шение эффективности работы круглых пил при
продольном пилении древесины ...................................

С т р е ж н е в  К. П. Рамщик М. Н. Пасечник 
Т е р е щ е н к о  В. Н. — Три рацпредложения 
Т у р у ш е в  В. Г. — Обзор научно-исследо­

вательских работ ЦНИИМОДа за 1976 г.......................
Ф о н к и н В. Ф., П о п о в  Н. И. — Калибро­

вание пиловочных б р е в е н ...............................................
Ф е д о т о в  В. Е.. М е р з л ы й  В. И. — К ка­

честву — через стандарты предприятия . . . .  
Х о м е н к о  Е. И. — Унификация размеров

пилопродукции .........................................................................
Ч е р в и н с к и й  В. А. — Влияние кривизны, 

осевого порока и эксцентриситета чурака на по­
лезное использование древесины при лущении  

Ч и ж е в с к и й  М. П., Ч е р е м н ы х  Н. И.—
Метод расчета эффективности акустической об­
работки лесопильных ц е х о в ..............................................

Ш у с т е р з о н  Г. И., В а к ш т а н о в -
с к и й Ю. А. — Новые кондуктометрические мето­
ды заводских контрольных испытаний в дерево­
обработке .....................................................................................  7

ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЕ СТАНКИ, ИНСТРУМЕНТ, 
ОБОРУДОВАНИЕ 

А й з е н б е р г  А.  И., К а р н а с е в и ч  С. Н., 
М а л ь к е в и ч  В. М. — Оборудование для рекон­
струкции лесопильных п о т о к о в ................................... 6

Б а с к и н а  Е. Э. — Дереворежущ ие твердо­
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MACHI NOEXPORT
София, Болгария, ул. Аксакова 5

ЭКСПОРТИРУЕТ

Висшиеторгомя организация 

■Машниоэмспорт»

ТЕЛЕТАЙП 022 425 
ТЕЛЕФОН 88 S3 21

Приобретение товаров у  иностранных фирм осущ ествляется организациями  
ЧЕРЕЗ МИНИСТЕРСТВА И ВЕДОМС
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гов Государственной научно-технической библиотеки СССР. Ссылайтесь на № 3707—7/103/278/11 ___________ . . . .
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О г е С ш

ПРОЕКТИРУЕТ,
СТРОИТ и ПОСТАВЛЯЕТ КОМПЛЕКТНЫЕ ЗАВОДЫ  

И СПЕЦИАЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ 
ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБОТКИ И ПЕРЕРАБОТКИ

КАЧЕСТВО

Успешная продажа транспортных 

устройств, штабелирующих устройств , 

горизонтальных прессов механического 

действия и для запрессовки в поле то­

ков высокой частоты, вертикальных 

прессов с системой регулирования пред­

варительного напряжения, вертикальных 

прессов для непрерывной запрессовки в 

поле токов высокой частоты, линий о т­

делки и окраски — подтверждает высо­

кое качество наших деревообрабаты­

вающих станков для производства д ер е ­

вянных клееных конструкций.

ГРЕКОМ 
ГРЕТЕН ГМБХ И Ко КГ 

3220 АЛФЕЛЬД— ГАННОВЕР, 
ФРГ

ПОЧТ. ЯЩИК 1530 
ТЕЛ. 5181-791 

ТЕЛЕКС 92977 GRETN D

СПЕЦИАЛЬНЫЕ РАБОТЫ

Мы проектировали и строили кромкопе- 

регибеющие автоматы с усорезным 

устройством , машины для изготовления 

сотообразных серединок для панелей 

стен, поддонов, упаковочного материа­

ла и т. п., прессы непрерывного дейст­

вия для горячей облицовки панелей ла­

минатами.

GRETEN GMBH & CO KG  

D-3220 ALFELD-HANNOVER 
W .-G ERM ANY 

POSTFACH 1530 TEL. 05 181-791 

TELEX 092977 GRETN D

БЕЗОПАСНОСТЬ

Выпуск высококачественной продукции, 

изготовленной с большой точностью 

при безопасных условиях труда, — это 

конечная цель всякого промышленного 

предприятия. ГреКон вносит свой вклад 

в охрану труда : комплектными система­

ми противопожарной сигнализации; 

приборами для измерения толщины и 

ширины готовой продукции на дерево 

обрабатывающих предприятиях; прибо 

рами для измерения влажности сыпуче 

го материала; приборами для определе 

ния и контроля веса, отнесенного к еди 

нице площади; системами управления 

процессами прессования.

ПРЕДСТАВИТЕЛЬСТВО  
В МОСКВЕ 

ФИРМА «БИЗОН-ВЕРКЕ» 

ГОСТИНИЦА «УКРАИНА», 
комн. 886, тел. 2432886 

г. ХАНС-ГЕОРГ АЛЕРС

Запросы на проспекты и каталоги следует направлять по адресу: 103074, Москва, пл. Ногина, 2/5. Отдел промышленных 
каталогов Государственной публичной научно-технической библиотеки СССР. Приобретение товаров у  иностранных фирм 
осуществляется организациями и предприятиями в установленном порядке ЧЕРЕЗ МИНИСТЕРСТВА И ВЕДОМСТВА, в ведении 
которых они находятся. В/О «ВНЕГЛТОРГРЕКЛАМА»
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«Гауя». Секция входит в набор мебели для однокомнат-- 
ной квартиры и содержит три горизонтальные полки 
(одна из них двухступенчатая) и пятнадцать открытых 
и закрытых объемов двух типоразмеров: 325X 650X
Х600 мм и 325X 650x300 мм. Элементы крепятся меж ­
ду собой крюковыми стяжками. Материал: древесно­
стружечные плиты, древесноволокнистые плиты, фане­
ровка — строганый шпон ясеня. Покрытие — нитролак.

К о м п л е к т  д л я  п р и х о ж е й .  Автор —
Т. А. Смирнова (Л енЗН И И Э П  жилых и общественны.'; 
зданий). П редлагается шесть вариантов компоновочных 
решений комплекта для прихожей, в который входят: 
вешалка, два навесных объема с дверками, тумба для 
обуви, зеркало. Все предметы имеют блочное решение, 
что и позволяет создавать различные компоновки.

«Техническая эстетика». 1977, № 4 —5,
У с т а н о в к а  д л я  в ы ж и г а н и я  р и с у н к а  

н а  и з д е л и я х  и з  д е р е в а .  — Ф. А. Аксенов, 
А. П. Гайтеров, В. С. Наумов, В. Д . Телегин, Н. Г. Б а ­
гаев, И. Г. Беккер, И. В. Воскобойннков (Специальное 
проектно-конструкторское технологическое бюро с опыт­
ным производством объединения «Лесреммаш»). Уста­
новка имеет станину и стол, .матрицу с нагревательным 
элементом, механиз.м привода со штангой, с которой, с 
целью повышения качества рисунка, матрица связана 
скобой. Выдано авторское свидетельство № 569462 от 
24 апреля 1975 г.
«Открытия, изобретения, промышленные образцы, товар­

ные анаки». 1977, № 31.
У с т р о й с т в о  Д Л Я  п л а в л е н  ИЯ и н а н е с е ­

н и я  к л е я-р а с п л а в а  н а  д е т а л и .  — С. С. Ген- 
дельман, С. Я. Яромицкий (Всесоюзный проектно-кон­
структорский и технологический институт мебели). 
Устройство включает емкость под клей, нагревательные 
элементы в виде индукционных катушек и клеенанося­
щие приспособления. С целью повышения производи­
тельности имеется корпус, его внутренняя поверхность 
выполнена по форме свободно размещенной в нем емко­
сти под клей. Имеется механизм подъема. Выдано автор­
ское свидетельство № 571374 от 27 апреля 1976 г.

С о с т а в  д л я  п р о п и т к и  д р е в е с и н ы  —
В. И. Шоноров, С. П. Баранов, А. П. Пашков, В. П. Ас- 
трашевский (Минский филиал производственного объ­
единения «Техэнергохимпром>). Основой состава является 
водный раствор фенолоспиртов и пластифицирующей 
добавки. С целью повышения прочности древесины при 
изгибающих и скалывающих вдоль волокон нагрузках 
содержатся блоксополимеры окиси пропилена с окисью 
этилена общей формулы

Н -0 (СзНб0)„ (С Н 40)ш -Н , 
где R — остаток алифатического спирта: п = 7 — 11;
т —4 —8. Соотношения компонентов следующие, вес. %: 
водный раствор фенолоспиртов 90—99; блоксополимеры 
окиси и пропилена с окисью этилена —• остальное. А втор­
ское свидетельство Л'“ 571375 от 5 апреля 1976 г.

П р е п а р а т  д л я  з а щ и т ы  д р е в е с и н ы  о т  
г н и е н и я  и в о з г о р а н и я .  — С. И. Г оршин, 
Н. А, Максименко (Сенежская лаборатория консервиро­
вания древесины Центрального научно-исследовательско- 
го института механической обработки древесины). П ре­
парат содержит, вес. %: сульфат меди 4—25, бихромат 
натрия 4—25, буру 2—24 и борную кислоту 20—75 
С целью повышения проникаемости в древесину допол­
нительно содержится концентрированная уксусная кисло­
та 1— 15. Выдано авторское свидетельство Кя 571376 от
29 апреля 1976 г.

С о с т а в  д л я  к р а ш е н и я  д р е в е с и н ы .  —
В. Т. Лебедев. Основа состава — виниловые мономеры 
65—97,7 вес.%, жирорастворимых красителей —■ 0,01—2. 
С целью получения равномерной глубокой окраски дре­
весины дополнительно содержится спирт — 2—30 с 
числом атомов углерода от 1 до 6 и 25%-ный водный 
раствор аммиака — 0,2—б вес.%. Выдано авторское сви­
детельство № 571377 от 5 апреля 1976 г.

С т а н о к  д л я  и з г о т о в л е н и я  з а г о т о в о к  
с п и ч е ч н ы х  к о р о б о к  и з  д р е в е с н о г о  шп о -  
н а. — Р. Д . Сомин, В. В. Кузнецов, П. И. Ш ахрай 
Имеется станина, подвижной рабочий стол с зубчатой 
рейкой под его плоскостью, механизмы подачи и отвода 
стола, механизм резания, привод. Н а станиие установлен 
взаимодействующий с хвостовиком собачки механизма 
подачи стола рычаг отключения, кинематически связан­
ный с механизмом отвода стола. Выдано авторское сви­
детельство №  571380 от 27 апреля 1976 г.
«Открытия, изобретения, промышленные образцы, товар-

• ные знаки», 1977. № 33.
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Рефераты публикаций 
по техническим наукам
УДК 674.815-41.006 

Пути увеличения мощности отечественных линий 
древесностружечных плит. Гольдберг И. М., Завраж - 
нов А. М., Дьячков В. П, — «Деревообрабатывающ ая 
пром-сть», 1977, №  12, с. 3—5.

Технические предложения и разработки по реконст­
рукции заводов на 90 тыс. м® в год предусматривают: 
организацию участка переработки дровяной древесины 
и кусковых отходов лесопиления и деревообработки; ус­
тановку мельниц ДМ-7 и ДМ -8 для вторичного измель­
чения стружки; применение быстроходных смесителей 
ДСМ-5 с центробежным распылением связующего на 
участке проклеивания стружки наружного и внутренне­
го слоев; сокращение ритма главного конвейера; приме­
нение интенсифицированных режимов прессования; ре­
конструкцию транспортных систем и бункерного хозяй­
ства. Таблиц 2.
УДК 674.815-41.002.3 

Измельчение древесных отходов в зубчато-ситовых 
мельницах. Завражнов А. М., Пучков Б. В., Елисе­
ев В. Е., Мингалеев X. С. — «Деревообрабатывающая 
пром-сть», 1977, №  12, с. 6—7.

Во ВНИИдреве проведены исследования по использо­
ванию зубчато-ситовых мельниц на базе центробежных 
стружечных станков для переработки древесных отходов 
с целью получения частиц для изготовления древесно­
стружечных плит с мелкоструктурной поверхностью. Таб­
лиц 2, иллюстраций 2.
УДК 674.093; 634.0.84 

Технология комплексно-механизярованных складов 
сырья. Нагель А. А., Губкина Е. П. — «Деревообраба­
тывающая пром-сть», 1977, №  12, с. 7—9.

На базе применения средств комплексной механиза­
ции процессов выгрузки и подготовки сырья к распи­
ловке ЦНИИМ ОД разработал типовые технологические 
схемы складов с различным грузооборотом. Таблиц 3, 
иллюстраций 2.
УДК 674.002.56 

Метрологическое обеспечение качества на предприяти­
ях Миндревпрома Л атвС С Р. Свердлов Л . С. — Д ерево­
обрабатывающая пром-сть», 1977, Ks 12, с. 12— 13.

Каждый год на предприятиях отрасли разрабаты ва­
ются планы внедрения новой измерительной и испыта­
тельной техники, составляются заявки в снабжающие 
органы. В настоящее время на этих предприятиях внед­
ряются комплексные системы управления качеством про­
дукции. Метрологическое обеспечение качества будет 
действенным рычагом при решении задач, предусмотрен­
ных данной системой.
УДК 674(083.75)

Типовые проекты стандартов предприятия по управле­
нию качеством продукции. Кислый В. В. «Деревообраба­
тывающая пром-сть», 1977, №  12, с. 13— 14.

В 1974—1975 гг. ВНИИдревом разработаны первооче­
редные типовые проекты СТП по управлению качеством 
окон, дверей и стандартных домов (основные полож е­
ния, технологическая подготовка производства, входной 
контроль качества материалов и комплектующих изде­
лий, статистическое регулирование технологических про­
цессов, оценка качества труда работников).
УДК 634.0.824.81/.85:674.815-41 

Меламииоформальдегидные пропиточные смолы. 
Кульчицкий В. И., Петрушенкова Т. В. — «Деревообра­
батывающая пром-сть», 1977, №  12, с. 15— 16.

В статье освещается вопрос применения разработан­
ных сотрудниками ВНПО «Союзнаучплитпром» мелами- 
ноформальдегидных смол СПМФ-4 и СПМФ-5. Т аб­
лиц 4.
УДК 684,001,5

Обзор работ Минского научно-производственного ме­
бельного объединения. Кайков Л. С. — «Деревообра­
батывающая пром-сть», 1977, № 12, с. 22—24.

Описаны новые модели мебели для жилых и общест­
венных зданий, образцы мебельной фурнитуры, техно­
логия применения в конструкциях мебели прогрессивных 
материалов, нетиповое оборудование для механизации 
трудоемких операций. Иллюстраций 5.
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