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ПРИСТЕННАЯ МЕБЕЛЬ ДЛЯ ПРИХОЖЕЙ
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Универсальная сборная мебель (встроенная), разработан­
ная ЛенСПКТБ Всесою зного пром ы ш ленного  объединения 
«Севзапмебель», имеет единое архитектурно-худож ественное 
решение, состоит из серии пристенных блоков из униф ициро­
ванных элементов щ итовой конструкции на плинтусном осно­
вании, предназначенных для оборудования прихож их в кварти­
рах односем ейного заселения новых жилых дом ов и дом ов 
перспективного строительства серии 137, 1ЛГ-701 «У» и др.

Верхняя часть блока (пр. 4590— 01) —  антресольная с тр е ­
мя отделениями, справа —  емкость с вы движ ной реш еткой 
для обуви и отделение с полкой для головны х уборов и штан­
гой для плечиков.

У блока слева —  два отделения, одно —  с четырьмя пол­
ками за дверкой (рис. 1, 2).

Верхняя часть блока (пр. 4591— 01) —  антресольная с дву­

мя отделениями, одно  —  за подъемной дверкой, другое —  
за двумя дверками. Слева —  емкость с вьiДвижнoй решеткоч 
для обуви и отделение с полкой для головных уборов и 
штангой для плечиков.

Справа блок имеет отделение за дверкой и двумя заглу- 
шинами для хранения лыж  и высоких предметов хозяйствен­
ного  обихода (рис. 3, 4).

С борная мебель выполняется в правом или левом испол­
нении. Внутреннее устройство емкостей обеспечивает хоро­
ш ую  сохранность вещей, улучшает гигиену жилища, повышает 
коэф ф ициент использования площади квартиры.

П роектом  предусм отрены  различные виды облицовки и от­
делки поверхностей мебели.

Встроенную  мебель выпускает Л енинградский комбинат 
«Онега».
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По страницам технических журналов
В л и я н и е  м а с ш т а б н о г о  ф а к т о р а  н а з н а ­

ч е н и я  п р е д е л а  п р о ч н о с т и  к л е е н о й  д р е ­
в е с и н ы  п р и  с ж а т и и .  —  Ю. С. С оболев (М осков- 
«кий лесотехнический институт). К аф едрой  строитель­
ной iMexaiH'KKH М Л Т И  проведены  испы тания образцов 
клееной древесины  .различных разм еров  на сж ати е. О б­
разцы  имели различ1ные допустим ы е пороки согласно 
сущ ествую щ им нормам на готовы е изделия из клееной 
древесины. И спы тания проводились на испы тательных 
м аш инах Г З И П  Р-5, УИ М -50 и ГРМ -2А . Установлен;! 
зависим ость предела прочности м атериала  при сж атии  
о т  м асш табного ф актора . Д ан ы  реком ендации по пере­
счету опытных данны х, полученных при испы тании м а ­
лы х «чистых» образцов, на средние значения предела 
прочности, характерны е для элем ентов строительны х 
разм еров.

В л ' и я н и е  с т е п е н и  о т в е р ж д е н и я  с в я ­
з у ю щ е г о  н а  п р о ч н о с т н ы е  с в о й с т в а  д р е ­
в е с н о с т р у ж е ч н ы х  п л и т .  — А. Н. Обливин, 
В. И. А заров. В, И. С еменов (М осковский лесотехниче­
ский институт). П редпри нята попы тка установить в 
процессе прессования струж ечной плиты зависим ость 
м еж ду  степенью  (полнотой) отверж ден ия карбам идного 
связую щ его в Д С П  и их ф изико-м еханическим и свой­
ствами. Д л я  исслед01вания брали  Д С П  однослойной кон- 
струащии из струж ки  лиственны х пород (осина, береза) 
от станков  Д С -6, с применением с м а 1ы УКС 60% -ной 
концентрации и 1% хлористого амм ония. П олученны е 
данны е показы ваю т, что врем я д л я  установления посто 
янной тем пературы  в  центре струж ечной  плиты зависи . 
о т  тем пературы  плит пресса. С вязую щ ее отверж дагТ ся 
по толщ ине струж ечной плиты неравномерно во врем е­
ни, и м аксим альная степень его отверж ден ия в центре 
плиты не превы ш ает 92% . И сходя из степени о твер ж ­
дения, 1МОЖНО сказать , что наибольш ей прочностью  бу­
д у т  о(5ладать Д С П , полученные при тем пературе плит 
пресса 160°С и врем ени вы держ ки  10 мин.

О т о л щ и н е  с л о я ,  с р е з а е м о г о  а б р а з и в ­
н ы м  з е р н о м  ш л и ф о в а л ь н о г о  к р у г а .  —
В. Г. Л ю бим ов (Л ьвовский  лесотехнический институт). 
В статье приведены результаты  определения средней 
толщ ины  среза , сним аем ого одним зерном , при ш лиф о­
вании древеснослоистого пластика Д С П -В  кругом с а б ­
разивом  из стекла  на бакелитовой связке, зернистостью  
50. В статье приведены ф орм улы  и рисунки, где по­
казан а  зависим ость средней толщ ины  струж ки  от ско ­
рости подачи о бразца  при ш лиф овании без поперечной 
подачи и с  ней, ф орм а среза , при нятая  при ш лиф овании 
древеснослоистого пластика .

К  в ы б о р у  п а р а м е т р о в  у с т р о й с т в  д л я  
о х л а ж д е н и я  п и л .  —  В. К. П аш ков , А. С . К р а ­
сиков (У ральский лесотехнический ин ститут). И зучено 
влияние различны х ф акторов  на интенсификацию  тепло­
обмена при охлаж дении  инструмента двухф азны м и ср е ­
дам и. В результате  исследований сделаны  вы воды : на 
скорость о хлаж дени я  наиболее сущ ественно влияю т гид. 
родинам ическая обстановка на поверхности о.хлаждения, 
расход ж идкости, угол атаки  и расстояние от распы ли­
телей до  инструм ента.

Д е л е н и е  п л и т н ы х  д р е в е с н ы х  м а т е р и ­
а л о в  в р а щ а ю щ и м и с я  д и с к  а м и. — П . И. К рю ­
ков (М осковский лесотехнический и н сти ту т). Ц ел ь  д а н ­
ной работы  —  теоретическое изучение х ар ак тер а  изм ене­
ния составляю щ их силы резания в зависим ости от ре­
ж имны х ф акторов и осабенностей процесса резан ия при­
водным [Вращающимся диском. П р ед л агается  расчетная 
м одепь в виде клиновидного резца, наклоненного к  на­
правлению  движ ения м атериала  и движ ущ егося  в н ап р ав ­
лении, параллельном  лезвию . В ы ведены  расчетны е ф о р ­
мулы.

«Известия вузов. Лесной ж урнал», 1976, № 6.
О к о р к а  с п л а в н о й  д р е в е с и н ы  п р и  п р о ­

и з в о д с т в е  т е х н о л о г и ч е с к о й  щ е п ы .  — 
Р . В. П ары гин. А нализируется р або та  В ологодской 
сплавной конторы, где стрем ятся  улучш ить использова­
ние древесины , еж егодно  н ар ащ и вая  объем ы  ее  пер ер а­
ботки. В 1976 г. одна треть перерабаты ваем ой  древеси­
ны бы ла использована д л я  производства технологиче­
ской щепы. И спользуем ы е в этом  процессе окорочные 
барабаны , в  частности К Б -3 , а т ак ж е  технологические 
процессы нуж даю тся в соверш енствовании. А нализ т а к ­
ж е  по казал , что эф ф ективность производства технологи-
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Пролет арии всох стран, соединяйтесь!
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л т о о с т ш в щ л л
ПРОМЫШЛЕННОСП)

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

М ИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И  Д ЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  П РО М Ы Ш ЛЕННО СТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО П РАВЛ ЕН И Я  НТО Б УМ АЖ Н О Й  И  ДЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРО М Ы Ш ЛЕННО СТИ

ИЮНЬ 1977ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г.

УДК 674(- 22)

Деревообработчики — селу

Ю. и. ТРОШИН —  П роизводственно-технологическое  управление лесопильной и деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности 
Минлеспрома СССР

Ц ентральный Комитет КПСС особое внимание уделяет 

вопросам развития сельского хозяйства, увеличению  
объемов производства продукции в этой ж изненно  важ- 

ной отрасли нашей эконом ики. Значительная роль в б орьбе  за 
урожай принадлежит нашей социалистической индустрии.

Откликнувшись на опубли­

кованное в январе с. г. пись­
мо Центрального Комитета 

КПСС колхозникам, рабочим  
совхозов, механизаторам, уче­
ным, специалистам сельского 
хозяйства, работникам про­
мышленности, поставляющ ей 

селу материально-технические 

средства, всем трудящ им ся 
Советского Союза, работни­
ки деревообрабаты ваю щ ей 

промышленности расш иряю т 
свои связи с труж еникам и 

сельского хозяйства. Из года в 
год растут объемы поставок 
изделий деревообработки для 

сельского хозяйства, осваиваю т­
ся новые виды этой продукции, 

повышается ее качество.
В целях реш ения вопросов дальнейш его технического пе­

ревооружения сельского хозяйства, повыш ения уровня его 
механизации предприятия наш его министерства наращ ивают 
объемы поставок заводам сельскохозяйственного м аш ино­

строения. Еж егодно лесопильные комбинаты министерства от­

правляют этим заводам больш ие партии пиломатериалов спе­
циального назначения и повы ш енного качества. В 1976 г. для

О дноквартирны е трехком натны е дома панельной конструк­
ции, см онтированны е в поселке Н ововятского комбината 

древесны х плит

сельскохозяйственного м аш иностроения поставлено 231,2 тыс. 

кубом етров специальных пиломатериалов. Наиболее успеш но 
справились с заданием предприятия объединений «Красно- 

ярсклеспром », «Свердлеспром », «Тю меньлеспром» и «Союз- 
лесдрев». П редприятия этих объединений в 1976 г. изготови­

ли сверх плана 6,1 тыс. кубо­
м етров специальных пиломате­
риалов. В 1977 г. запланирова­

но поставить для заводов сель­
скохозяйственного машино­

строения 246 тыс. кубометров 
пиломатериалов.

Кром е специальных пилома­
териалов, деревообрабаты ваю ­
щ ие комбинаты М инлеспрома 
СССР успеш но освоили выпуск 
готовых деревянных деталей, 

предназначенных для сборки 
силосоуборочны х комбайнов и 

валковых жаток. В 1976 г. 
предприятиям и объединений 

«Союзлесреммаш », «Союзфан- 
спичпром », «Пермлеспром», 
«С вердлеспром», «Удмуртлес», 
«Союзмебель», «Челяблес» и 

«Ю гмебель» поставлено заводам сельхозмаш иностроения до 

500 ком плектов деталей для силосоуборочны х комбайнов и до 
11 тыс. ком плектов деталей для валковых жаток.

В 1977 г. объемы изготовления указанных деталей значи­
тельно возрастут.

Важной для сельского  хозяйства продукцией деревообра­
ботки являются борта тракторны х прицепов и автокузова.

Издательство гЛ есн ая  промы ш ленност ь*, ^Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленностью , 7977 г.Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Производство бортов тракторны х прицепов освоено на

4 предприятиях министерства. О собенно хорош о налажен вы­
пуск бортов на Чунском лесопильно-деревообрабаты ваю щ ем  

комбинате объединения «И ркутсклеспром » (в 1976 г. комбинат 

поставил 64 тыс. комплектов бортов), Д об рянском  д ом о стр о и ­
тельном комбинате объединения «П ерм леспром » (6,656 ты г. 

комплектов) и Т орж окском  деревообрабаты ваю щ ем  заводе 
объединения «Калининдрев» (11,03 тыс. комплектов).

В 1976 г. плановое задание по производству бортов для 
тракторных прицепов всего по министерству перевы полнено 

на 9,986 тыс. комплектов.

Д ругим  видом продукции, освоенной д еревообрабаты ­
вающими предприятиям и по заказу работников сельского хо­

зяйства, являются деревянны е комплекты птичников. К со ­
жалению, необходим о отметить, что предприятия М инлеспро- 

ма УССР и Чунский ЛДК «И ркутсклеспром а» на протяж ении 
двух последних лет недовы полняю т задание по производству 

этого важного вида продукции. В 1976 г. этими предприятия­

ми недодано 94 комплекта.

Среди различных видов продукции д еревообработки , по­

ставляемых для труж еников сельского  хозяйства, одно  из 
важнейш их мест в осущ ествлении ш ирокой програм м ы  соци­

ально-эконом ических преобразований села занимает д ер е ­

вянное стандартное дом остроение. Д еревянны е стандартные 
дома и комплекты деревянны х деталей для дом ов со стена­
ми из местных материалов, изготовленные на д ом о стр о и ­

тельных предприятиях министерства, м о ж н о  увидеть в раз­
личных уголках нашей страны. В домах, сработаннь1х д ом о ­
строителями М инлеспром а СССР, ж ивут сельские новоселы 

Казахстана, Украинь], М олдавии, П рим орского  и Хабаровского 

краев, Томской, О ренб ургской  и м ногих д ругих  областей. Д е­
ревянные дома поставляются и для оленеводов Крайнего 
Севера и в ж аркие оазисы С редней Азии. В 1976 г. д о м о ­
строительные предприятия министерства поставили для работ­

ников сельского хозяйства стандартных дом ов и ком плектов 
деревянных деталей для дом ов со стенами из местных мате­

риалов общ ей площ адью  4150 тыс. м^.

В целях повыш ения эф ф ективности сельскохозяйственного 

производства, дальнейш его подъема благосостояния тр уж е ­
ников села, постепенного устранения сущ ествую щ их различий 

м еж ду город ом  и деревней дом остроительны е предприятия 
министерства наращ ивают объемы производства деревянны х 

стандартных дом ов по новым, технически соверш енны м  ти­
повым проектам. В новых типовы х проектах дом ов значитель­
но улучш ены архитектурно-планировочны е и конструктивны е 

реш ения, увеличены разм еры  общ их комнат, спален, кухонь, 
предусм отрено полное благоустройство. П роекты  рассчита­

ны на использование высокоэф ф ективных прогрессивны х ли­
стовых теплоизоляционных и отделочных материалов. У луч­
шены звукоизоляционнью  и теплоизоляционны е свойства д о ­

мов, предусм отрено повыш ение качества внутренней и на­

руж ной отделки, повышается сборность дом ов и степень их 

заводской готовности.

В новых домах при повыш ении их ком ф ортабельности сни­

жаются эксплуатационные расходы в связи с улучш ением  их

теплоизоляционны х свойств и увеличением долговечности 
конструкций.

В 1976 г. больш инство дом остроительны х предприятий м и­
нистерства переш ло на производство деревянных стандарт­

ных дом ов по новым типовым проектам. В 1976 г. предприя­
тия министерства поставили народном у хозяйству 1630 тыс. м^ 

деревянны х дом ов по новым типовым проектам, в том числе 
вы сокосборны х дом ов панельной конструкции —  680 тыс. м-.

1977 г. и последую щ ие годы долж ны  стать периодом  нара­

щивания объемов выпуска дом ов по новым проектам. Изме­

нится и структура производства —  больш е станет выпускать­

ся высококачественных дом ов панельной конструкции.
О собенно ш ирокие масштабы преобразований, связанные 

с переустройством  деревни, намечены в Нечернозем ной зоне 

РСФСР. В текущ ем  пятилетии здесь предусм отрено возвести 
дом а общ ей площ адью  более 27 млн. м^. Значительное место 

в ж или щ ном  строительстве Н ечернозем ья РСФСР долж ны  за­
нять соврем енны е деревянны е дома. В настоящее время Гип- 

р о л еспром ом  разрабатывается серия проектов деревянных 
о д н о - и двухквартирны х панельных домов, предназначенных 

для строительства в сельских районах Н ечернозем ной зоны 
РСФСР. Во второй половине 1977 г. ведущ ее дом остроитель­

ное предприятие министерства —  Нововятский ордена Тру­
д ов о го  Красного Знамени комбинат древесны х плит присту­

пит к освоению  производства этих дом ов. В целях дальней­
ш его наращивания объемов выпуска и поставок вы сокосбор­
ных деревянны х дом ов для Н ечернозем ья РСФСР в 1977—  

1980 гг. будет осущ ествлено строительство трех новых д ом о­
строительных предприятий, которы е увеличат имеющ иеся 

м ощ ности аналогичных предприятий на 750 тыс. м^.
Говоря о выпуске продукции для сельского хозяйства, 

нельзя не упом януть и о таких необходим ы х для колхозов и 
совхозов, занятых производством  овощ ей и ф руктов, изде­
лиях деревообработки , как различная тара. Без нее невозм ож ­

но своеврем енно и без потерь поставить заготовленную  сель­
скохозяйственную  п родукц ию  потребителям. Предприятия м и­

нистерства постоянно наращ ивают объемы производства де­
ревянной тары для плодов и овощ ей. Если в 1971 г. было из­

готовлено 850 тыс. м^ ящ ичных комплектов, то в 1976 г. их 
выпуск составил 953,5 тыс. м^. Успеш но справляются с произ­
водством  плодоовощ ной тары объединения «Вологдалес- 

пром», «Кареллеспром», «Кировлеспром». К сожалению , в 
больш инстве объединений вопросу производства тары уде­

ляется пока ещ е недостаточное внимание, что сказывается на 
выполнении -плана. В 1976 г. всего по министерству план про­

изводства плодоовощ ной тары выполнен только на 92%.

В 1 0 7 7  м инистерством  принимаю тся м еры  по обеспече­
нию  О уд ущ его  урож ая плодов и овощ ей необходим ым  ко­
личеством  тары. Всего в 1977 г. предприятия долж ны  изгото­

вить 1050 тыс. кубом етров плодоовощ ной тары.
Коллективы наших предприятий, все работники деревооб­

рабатываю щ ей пpoмьJшлeннocти будут постоянно укреплять 
и расш ирять свои связи с труж еникам и сельского хозяйства, 
наращивать объемы выпуска продукции для колхозов и сов­

хозов, оказывать им постоянную  пом ощ ь в достижении высо­
ких рубеж ей  сельскохозяйственного производства.
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Оборудование для реконструкции лесопильных потоков
А. И. АЙЗЕНБЕРГ, С. Н. КАРНАСЕВИЧ —  СибН И И Л П, В. М . МАЛЬКЕВИЧ —  П редивинский Л П Х

УДК 674.093:65.011.54/.56

У величение производительности лесопильны х предприятий 
в районах восточнее У рала имеет больш ое н ародн охозяй ­
ственное значение д л я  сокращ ения сверхдальних  ж ел е з­

нодорожных перевозок круглого леса и повы ш ения эф ф ектив­
ности использования древесины. К онцентрация лесопиления со­
здает возм ож ность более рационально распределять пи лом ате­
риалы по назначению  и использовать получаем ы е отходы  д р е ­
весины в промыш ленности.

Лесопиление в восточных районах  имеет свои специфические 
особенности. Это и больш ой ди апазон  ди ам етров бревен, по ­
ступающих на один лесопильны й завод , и наличие в пиловочном 
сырье, кроме сучков, метиковы х трещ ин, внутренней гнилн, 
увеличенного сбега бревен. Р азви ти е  лесопиления в этих р ай о­
нах долж но сочетаться со специализацией предприятий на у в е ­
личенный вы пуск пилопродукции согласно специф икации по­
требителей в м алолесных районах. Все это обусловливает свои, 
особые требования к технологии и оборудованию  лесопильны х 
потоков.

С учетом специфики лесопиления в восточных районах  
СибНИИЛП р азр аб о тал  гибкую  технологическую  схем у л есо ­
пильного потока на базе  д вухэтаж н ы х лесопильны х рам  и круг- 
лопильного станка для  раскроя брусьев.

Н овая схема потока позволяет; распиливать бревна с б р у ­
совкой на двух рам ах  потока и раскр аи вать  брусья от двух 
рам на круглопильном станке; распиливать бревна в р азвал  на 
одной раме н одновре.менно распиливать б р е в н а х  брусовкой на 
другой раме и раскраивать брусья на круглопильном  станке; 
распиливать бревна с брусовкой на рам е первого р я д а  и р ас ­
краивать брусья на раме второго р я д а  (этот реж им  п р едн азн а­
чен для распиловки бревен диам етром  36—40 см и более).

При построении схемы участки поперечного раскр о я  пилом а­
териалов в потоке рассчиты вались на предварительную  то р ц о в­
ку досок, которую  долж ны  проходить до  60%  боковы х досок и 
до 30% досок, выпиленных из пласти бруса. Учтена необходи­
мость отделения деловой части доски длиной до  2 м у  25%  и 
неделовой части у 20%  досок, а т ак ж е  разделени я до  10% д о ­
сок иа две части нримерно равной длины.
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Схема реконструированного лесопильного цеха П редпвннского леспром хоза

С ибН И И ЛП ом совм естно с П редивинским  леспром хозом  
(опытным предприятием института) р азр аб о тан о  недостаю щ ее

оборудование и реконструирован лесопильны й цех с рамами 
Р Д 7 5  для  отработки  новой схемы потока. Э ксплуатация экспе­
рим ентальны х образцов оборудования в течение длительного 
времени п од тверж д ает  рациональность технологических и кон­
структорских решений. Больш инство нового оборудования 
имеет годовой м еж осм отровы й период.

Б ревна  подаю тся к рам ам  первого и второго ряда  бревно­
таскам и. П еред  рам ам и установлены  тележ ки с дистанционным 
управлением . М еханизм  поворота бревна целесообразно пере­
нести с тел еж ек  рам ы  первого р яда  на поддерж иваю щ ую  те­
леж ку , что позволяет значительно упростить конструкцию  з а ­
ж имной тележ ки, повы сить надеж ность впередирам ны х те­
леж ек. Т ак ая  ком поновка впередирам ного оборудования значи­
тельно облегчает управление операциям и установки бревна по 
ноставу  пил и подаче его к ра.ме. П ередвигается заж и м н ая  те­
л еж к а  от тросового привода, что обеспечивает надеж ную  пода­
чу бревна в лесопильную  рам у  (исклю чена пробуксовка колес 
тележ ки) и стабильны й путь торм ож ения тележ ки  для  точной 
остановки по задн ем у  торцу очередного бревна, поданного на 
бревнотаску. Д л я  устранения у д аров  заком елисты х бревен в 
подаю щ ий валец  или в иижние ворота рам ы  на последних смон­
тирован щ иток —  наклонны й лоток. П о нему закомелисты е 
бревна плавно за х о д я т  на нижний подаю щ ий валец  лесопиль­
ной рамы . Угол наклона л отка  к горизонту 30— 35°, лоток р ас ­
полагается  ниж е верха подаю щ его вальца  на 80— 100 мм.

Описанное оборудование обеспечивает выполнение впередн- 
рам ны х операций за  8— 10 с, что д ает  возм ож ность вести рас- 
нпловку бревен на скорости 12— 14 м/мин без меисторцовых 
разры вов. П роизводительность рам ы  первого р я д а  увеличи­
вается  на 10%|.

П еред  рам ой второго р я д а  установлены  универсальны е впе- 
редпрам ны е тележ кн  с дистанционным управлением , имеющие 
электром еханический и пневматический привод. Они позволя­
ют под авать в рам у  бревна и брусья. К онструктивны е особен­
ности впередирам ны х тележ ек , перенос управления рамой и 
околорам ны м  оборудованием  на один, отдельно стоящ ий пульт 
повы ш аю т надеж н ость ф иксирования бревна во врем я распи- 

лавк'И, качество его раскроя и значительно улуч­
ш аю т условия работы  рамщ иков.

Н а рольган ге  1 за  рамой первого р я д а  установ­
лено ш иберное устройство 2 с пневмоприводом и 
дистанционным управлением , которое рбеспечива- 
ет «свинчивание» необрезны х досок с рапьганга и 
пропуск брусьев дальш е, на рольганг 3 (см. ри- 

54-су'Но«). П ри  этом  ш иберное устройство исклю ча­
ет преж деврем енны й сп ад  бруса. Н а рольганге 4 
за  рам ой BTOfporo ряда  установлено подобное уст­
ройство 5, которое слу ж и т д л я  передачи брусьев 
на цепной транспортер-брусоперекладчик 6 и поз­
воляет н ап р авлять  (при переходе на другой р е­
ж им работы  потока) на ленточный транспортер 8 
доски, вы пиливаем ы е рам ой  второго ряда.

Н еобрезны е доски и горбы ли с рольгангов 1 
и 4 поступаю т в механизм  9 для  разборки неор­
ганизованной пачки досок и поштучной .выдачи их 
к обрезном у станку 10. М еханизм  поштучной вы ­
дачи досок достаточно надеж ен  в работе, после 
ш ести л ет  эксплуатации  в три смены капитальный 
ремонт ем у  не требуется. П ропускная способность 
обрезиого станка  с этим 'механизмом составляет 
12— 14 досок в минуту. О т обрезного станка 10 
доски по рейкоогделителю  11 и по ленточному 
транспо1ртеру 12 передаю тся на сбросную полку 13 
и затем  по цепному транспортеру  14 поступают к 
торцовочному столу 15, с которого движ ением «от 
себя» (после поперечного раскр о я) сбрасы ваю тся 
торцовщ икам и в лю к на сортплощ адку. Торцую т­
ся доски балансирны ми пилами, подъем которых 
осущ ествляется от пневмоцилиндра. О рганизация 

места для  создания небольш ото задел а  —  поперечного транс­
портера, которы й подает доски непосредствеш ш  к торцовочно-
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му столу, применение кароткоходны х кл ап ан о в  для  управления 
пневмоприводом станков улучш или условия тр у д а  торцовщ и­
ков. М еханизированный торцовочны й стол д л я  боко1Вых досок 
эксплуатируется в  течение двух л ет  «  яр о п у скает  13— 15 досок 
в М1инуту.

Брусья от двух лесопильны х рам  поступаю т по рольгангам
3, 4 на двухсекционны й брусоперекладчик 6. У стройство по­
штучной вы дачи отсекает очередной брус от остальны х брусь­
ев и передает его на м еханизированны й стол, где происходит 
центрирование и подача бруса в круглопильны й станок 7 с 
просветом 800 мм и двум я пильными валам и , располож ен ны ­
ми друг над  другом . Д и ам етр  пил 360—450 мм, толщ ина
2,5 мм, скорость подачи 20—30 м/мин. Н аибольш ая  вы сота 
распиливаемы х брусьев 150 мм. У правляю т брусоперекладчи- 
ком и станком с пульта.

Д оски от станка 7 по ленточном у транспортеру  16 и р оль­
гангу 17 передаю тся на поперечный цепной транспортер 18, на 
который могут поступать по ленточном у транспортеру  8 и 
доски от рамы  второго р я д а  (при переходе па другой реж им  
работы потока). Д л я  этого м еж ду  цепями транспортера 18 
установлены  свободно вращ аю щ иеся ролики 19 с подъем ом  
от пневмопривода. Д оски, не требую щ ие поперечного раскроя, 
цепным транспортером  18 передаю тся на сортплощ адку  через 
люк, который откры вается  при повороте ш ибера 20  (привод 
пневматический). О стальны е доски, когда  лю к зак р ы т  ш ибе­
ром, поступаю т на цепной транспортер 21, затем  —  к торцо­
вочному столу 22. Поперечный раскрой  досок осущ ествляется 
при помощ и балансирны х торцовочны х устройств 23  с пневм о­
приводом. П осле раскроя доски удаляю тся со стола в попе­
речном направлении. П ри вы работке четы рехкантны х брусьев 
их поперечный раскрой так ж е  производится на столе 22, но 
при помощи торцовочны х устройств 24  с прямолинейны м  д в и ­
жением пилы от гидропривода (м одель Ц П А ). Б р у сья  у д а л я ­
ю тся из цеха вдоль стола  22  роликом -погонялкой и по гр а ­
витационному роликовом у спуску на сортплощ адку . Там  с 
использованием тельф ера брусья сортирую тся и пакетирую тся. 
П рименение двух видов торцовочны х устройств на одном сто ­
ле позволяет ускорить поперечный раскрой  досок бы стродей­
ствующ ими балансирны ми пилам и небольш ого ди ам етра . З а  
торцовочным столом работаю т двое. У правление транспорте­
рами, подъемом роликов 19 и поворотом  ш ибера 20  осу­
щ ествляется оператором  со специальной площ адки . О б орудо­
вание на этом участке торцовки эксплуатируется  более года, 
его пропускная способность — 20— 25 досок в минуту. П р и ­
мерно половина досок, вы пиленны х из бруса, поступает на 
сортплощ адку, минуя торцовочны й стол.

П ереход на дистанционное управление оборудованием  на 
участках лесопильны х рам и круглопильного станка  с отдель­
но стоящ их пультов, м еханизация пош тучной вы дачи досок, 
создание небольш их зап асо в  перед торцовочны ми столами, по ­
строение участков поперечного раскроя досок с учетом п ред­
варительной их торцовки, использование пневм опривода для  
комплексной м еханизации участков потока обеспечивает не 
только повышение производительности труда  рабочих, но и 
значительно улучш ает условия их работы . Н а лесо заво дах  В ос­
точной Сибири операции, вы полняем ы е обрезчикам и и торцов­
щ иками, относятся к группе тяж елы х . М едицинскими обследо­
ваниями рабочих лесопильного цеха П редивинского леспром ­
хоза установлено, что после реконструкции участков потока 
значительно сниж ена утом ляем ость, показатели  работоспособ­
ности организм а до и после семичасовой смены не вы ходят 
за пределы физиологических норм ативов.

В повой схеме лесопильного потока используется серийно 
выпускаемое оборудование для  лесозаводов, а т ак ж е  простые 
нетиповые механизмы. М инстанкопром  осваивает вы пуск двух 
новых видов оборудования, необходимых д л я  реконструкции 
лесопильных цехов: механизм  пош тучной вы дачи необрезны х 
досок Р Н П  (первый промыш ленный образец  изготовлен в 
1975 г.) н круглопильны й станок Ц 12Д -1 с двум я пильными 
валам и с просветом 800 мм для  распиловки брусьев (первый 
опытно-промыш ленный о бразец  изготовлен в 1976 г .). Это 
оборудование р азр аб о тан о  по техническим заданиям  
С ибН И И Л П а, составленны м по результатам  длительны х испы ­
таний эксперим ентальны х образцов в производственны х усло­
виях.

К ак  показы вает опыт реконструкции лесопильного потока, 
дем онтаж  ранее установленного оборудования и перестройка 
каж дого  участка потока заним аю т 5— 8 дней при работе  в две 
смены. С ледовательно, в р езультате  реконструкции, проводи­
мой одновременно с еж егодны м  капитальны м  ремонтом, м о ж ­
но повысить производительность потока примерно в 1,5 раза

без изменения бревнопильного оборудования, на той же про­
изводственной площ ади цеха путем установки одного высоко­
производительного станка для  распиловки 6 j ) y c b e B ,  замены 
околорам ного оборудования, неслож ной реконструкции участ­
ков обрезки и торцовки.

В лесопильном цехе П редивинского леспром хоза на д а н ­
ном этапе ком плексной реконструкции с установкой кругло­
пильного станка д л я  распиловки брусьев увеличена мощность 
потока примерно на 20% . Выпуск пилом атериалов возрос с 80 
до  90 тыс. м^ при уменьш ении среднего ди ам етра  пиловочного 
сы рья с 26,5 до  24 см. Увеличен объем вы работки специфи- 
кационны х вы сококачественны х пилом атериалов на 20% . Ос­
воен вы пуск черновы х заготовок  для  поставки в малолесные 
районы  и д л я  собственного цеха деревообработки. Значитель­
но прощ е и производительнее вы раб аты вать пилопродукцию 
толщ иной 16 и 19 мм па круглопильном многопильном станке, 
чем на лесопильной рам е. Д л я  более полного использования 
имею щ ихся резервов увеличения производительности лесо­
пильного цеха необходим о наладить обеспечение его круглы ­
ми пилами толщ иной 2,5 мм, освоить наплавку  на зубья  твер­
дого сплава, увеличить пропускную  способность участка сор­
тировки досок путем строительства дополнительной сортпло- 
щ адки . Д л я  повы ш ения вы хода специфнкационных пиломате­
риалов и увеличения объем а вы работки черновых заготовок 
заверш ается  реконструкция двухпильного станка Ц 2Д -5А  (пре­
вращ ение его в трехпильны й).

Реконструкцию  лесопильны х цехов мож но вести поэтапно, 
предварительно  р азр аб о тав  схему перестройки всего потока. 
Так, опыт увеличения пропускной способности участков об­
резки досок, участков их поперечного раскроя и значительно­
го улучш ения условий труда производствеины х рабочих пото­
ка м ож ет  бы ть использован на лесопильны х предприятиях еще 
до  установки круглопильны х станков для  распиловки брусьев. 
Т ехническая докум ентация на внередирам ны е тележ ки с дис­
танционны м управлением  д л я  рам  первого ряда 
(РЧ -76-065-029) вы сы лается К расноярским  Ц Н Т И  (660609, 
К расноярск, ГСП-41, ул. М ира, 108, тел. 2-52-82) по запро­
сам  предприятий. С и б Н И И Л П  о казы вает  научно-техническую 
помощ ь при р азр аб о тк е  схем реконструкции лесопильных по­
токов и встраивании  нового оборудования в действую щ ие ле­
сопильные цехи.

Н а основании годового опы та эксплуатации реконструиро­
ванного потока м ож но сделать следую щ ие выводы:

1. И спользование двух  лесопильны х рам как  головного обо­
рудования потока с круглопильны м станком  позволяет распи­
ли вать  за  один период бревна с увеличенным диапазоном  диа­
м етров без сниж ения ф актического вы хода пиломатериалов 
(при сопоставим ой ш ирине пропилов в лесопильной раме и 
круглопильном  станке для  раскроя брусьев). Повыш ения про­
изводительности  действую щ их потоков в 1,5 р аза  в результате 
установки  круглопильны х станков для  распиловки брусьев 
м ож но достичь без одновременной реконструкции склада 
сы рья лесозавода .

2. С оздание гибкой технологической схемы потока, позво- 
ляю н1,ей вести одновременно распиловку вразвал  и с брусов­
кой, а так ж е  распиловку  с брусовкой при аварийном  останове 
лю бой из лесопильны х рам  или распиловку бревеи за  два  про­
хода па лесопильны х р ам ах  с выключением из потока кругло­
пильного станка, облегчает вы работку  многоразмерной пило- 
продукции (снециф икационны х пилом атериалов, черновых за ­
готовок и полуф абрикатов д л я  собствепного цеха деревооб­
работки ).

3. Р азр аб о тк а  основного и транспортного оборудования с 
увеличенной надеж ностью  и применение пневмоприводов для 
ком плексной м еханизации участков лесопильного потока дают 
возм ож ность повы сить уровень м еханизации производства, 
улучш ить условия труда  рабочих без увеличе1ш я численности 
цеховой ремонтной группы.

4. Д л я  наиболее эф ф ективного и бы строго технического со- 
верш енствовання лесопильны х потоков на предприятиях Сиби­
ри необходим о освоить промыш ленный вы пуск круглоппльных 
станков для  распиловки брусьев (с просветом 800 м м ), позво­
ляю щ их получать пропил ш ириной не более 4 мм, а также 
трех- и четырехппльны х обрезны х станков с рейкоотделителя- 
мн, впереднрам ного оборудования, снабж енного пневмоприво­
дом и уп равляем ого  дистанцио1шо с пульта, механизмов для 
разборки  пачки необрезны х досок. Т ребуется такж е  увеличить 
вы пуск круглы х пил диам етром  400—630 мм и толщиной 
2,2— 2,5 мм улучш енного качества (повышенные плоскостность, 
равном ерность зак ал к и  и твердость).
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УДК 674.09:534

Метод расчета эффективности акустической обработки лесопильных цехов
м. п. ЧИЖЕВСКИЙ, Н. Н. ЧЕРЕМНЫХ —  У р а л ь с к и й  л е с о те х н и ч е с к и й  и н ститут

В  последнее врем я в специальной литературе  по дер ево ­
обрабаты ваю щ ей промы ш ленности п оявляю тся реком ен­
дации по уменьш ению  производственного ш ума м ето­

дом акустической обработки помещ ения. И м еется сообщ ение, 
что на одном из участков В еликолукской м ебельной ф абрики 
были использованы  акустические панели диф ракционного типа. 
Эффект ш умоглуш ения составил 8 дБ Л , а на отдельны х час ­
тотах — до  10— 12 д Б . Н а Л ю берецком  ковровом  ком бинате 
акустическая обработка стен и потолка ап п ар атн о -п р яд и л ь­
ного цеха плитами «Акминит» привела к сниж ению  ш ума на 
частоте 500 Гц с 90 до 85 дБ , на частоте 1000 Гц — с 89 до 
84 дБ. П ри значительны х м атериальны х за тр а тах  был получен 
довольно скромный результат. Очевидно, что к акустической 
обработке помещ ения следует прибегать только в случае не­
возможности снизить шум маш ин конструктивны м и и техноло­
гическими методами.

Решению вопроса о целесообразности акустической о б р а ­
ботки долж ен  предш ествовать расчет ож идаем ого  сниж ения 
уровня звука  и звукового давления. Н и ж е приводится такой 
расчет применительно к лесопильны м цехам . М етод основан 
на использовании акустической постоянной помещ ения, к о то ­
рая определяется на основании обработки опытных данны х по 
уже построенным и эксплуатируем ы м  цехам . Он д ает  в о зм о ж ­
ность быстро подсчитать ож идаем ое сниж ение уровней зв у к о ­
вого давления и уровня звука  после акустической обработки.

Снижение уровня звукового  давлени я в зоне отраж ен ного  
звука равно

д Б ,
D (1)

гле В  — постоянная помещ ения до акустической обработки, м^;
Ва.о — то же, после обработки, м^, 

она определяется по ф ормуле

=  (2)
1 — "a.o

г д е /li =  n c j,(S —S a .o ) —-площ адь звукопоглощ ения необлицо- 
плнпых поверхностей, м^; (3)

Пер — средний к оэф ф 1ш иснт звукопоглощ ения до акустической 
обработки помещ ения:

где S — сум м арная площ адь ограж даю нгих помещение по­
верхностей (пол, потолок, стены ), м^;

5а.о — площ адь поверхностей помещ ения, покры ты х зв у к о ­
поглощ аю щ им м атериалом , м^;

Д Л — величина сумм арного добавочного поглощ ения, пно- 
снмого конструкцией звукопоглощ аю щ ей облицовки и 
ш тучными поглотителям и

Д >1 =  Як Sa.o - f  ^ШТ« м=: (5)

ак — реверберационный коэфф ициент звукопоглощ ения 
конструкции:

Лшт — эквивалентная площ адь звукопоглощ ения одного 
ш тучного поглотителя, м^; 

п. — число ш тучных звукопоглотителей;
«а.о — средний коэф ф ициент звукопоглощ ения акустически 

обработанного помещ ения

“а.о = -------^ ------• («)

Найдем величину Вд о, подставив в ф орм улу (2) значения 
входящих в нее величин по ф орм улам  (3 )4 - (6 ) .  Ф орм улу (5) 
впишем без учета ш тучных поглотителей.
После преобразования получим;

В
\ Sa.o

- \  +  ак) +  '

В
(1 -  ^1.) + ( i : - )

поглощ аю щ им м атериалом  или звукопоглощ аю щ ими конструк­
циями Sa.o, обозначим  Y-

Величина акустической постоянной где Bi —  ак у ­
стическая постоянная при ^= 1 0 0 0  Гц; ц  —  частотны й м нож и­
тель, различны й д л я  различны х октавны х полос.

П реды дущ ая ф орм ула запиш ется в виде

в . . .  =  +  Р ,

(Y  -  “ к )  +  — ^  ( 1  -  “ к )

П одставив значения Ва.о в ф орм улу (1 ), получим окончательно
S

(т — 1 +  ®к) +  “к ~  ■
-----------------------------------^ ^ ^ д Б .  (8)

(Т — “ к) +

П одсчет величин поверхностей, ограж даю щ их современные 
лесопильны е цехи, п оказал , что площ адь потолка составляет 
приблизительно 43-^38%  всех поверхностей; площ адь стен — 
14-7-2 4 % всех поверхностей, или приблизительно равна поло­
вине площ ади  потолка. П л о щ ад ь окон заним ает 40-т-50% пло­
щ ади  стен. Е сли облицовы вать только потолок (с учетом во з­
м ож ности разм ещ ен ия грузоподъем ны х м еханизм ов для  мон­
т а ж а  обо р у д о ван и я), то 7 =  (2 ,3-н2,6), или в среднем уср =  2,5. 
Е сли облицевать потолок и верхню ю  половину стен, т. е. з а ­
нять облицовкой 50%  площ ади сплош ной стены, или 25%  всей 
стены вм есте с окнами, что эквивалентно 12% потолка, то 
у =  2,2ч-2,3, или -уср =  2,25. Н аиболее реально и доступно обли-

S  В
цовы вать только потолок. П одсчет отношений

В.
к азал , что их величина довольно постоянна:

S

S
=  0,2(33 -ь 0 ,275; =  0 ,2 7 .

ср
При средних значениях 

/  S  \
Тср =  2 , 5 ; ( — ) = 3 , 7 ;

ср

П \
= 0 , 2 7

ср

ф орм ула (8) запиню тся

(1 ,5  +  «,<) +  3 ,7  - - -

Д Л = дП . (9)
( 2 ,5 - о с к )  +  0 ,2 7 ( л ( 1 - а к )

Величины |х для  цехов с объе.мом и > 5 0 0  м^, для которых бы-

S
ли определены  Yep =  -----I

В табл. I.

/  S \  ( В Л
------  и — , приведены

V / ср \  S  ср

Т а б л и ц а  1

Среднегеометрические частоты октаииых полос, Гц

63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

0,5 0.5 0,55 0,7 1 1,6 3 6

Опыт расчетов показы вает, что второе слагаем ое в зиаме- 
иателе Л орм улы  (9) при применении зиукопоглощ аю щ их кон­
струкций с больш ими значениям и а.: мало влияет на конеч­
ный р езультат  и им м ож но пренебречь. В этом случае

( 1 , 5 - Ь а к ) 4 - 3 , 7

Коэффициент, учитываю щ ий, во сколько раз общ ая поверх­
ность помещения S  больш е поверхности, облицованной звуко- 2 , 5 - а к

дБ . (10)
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Н а частотах (63-i-2000) Гц наблю дается полное совраде- 
ние величины М .  подсчитанной по ф орм улам  (9) п (10); при 
f =  4000 Гц ф ормула (10) д ает  значение AL на 6% , а при 
/= 8 0 0 0  Гц на 25%  больш ее, чем ф орм ула (9).

Чтобы найти сниж ение уровня ш ума в цехе в дБА , необхо­
димо из замеренны х уровней звукового давлени я (а на этапе 
проектирования — из расчетны х ож идаем ы х) вы честь A L  и 
использовать ф орм улу энергетического сум м ирования;

/ л  =  lO 'g

п
V 10 'дБ  А , ( 11)

где i-i — уровень звукового даилсння, дБ ;
К а  — коррекция.
Значения К а  приводятся ниже:

Чястотя, Г ц ....................  R3 12.'; 2Г,0 5ПП 1ПП0 2ППП 4ПП0 ЯПОО
Я д ,  д Б ............................ - 2 6 ,2  -1 C .I  - 8 , 0  - 3 , 2  О + 1 .2  + 1 ,0  - 1 ,1

П ример. О пределить эф ф ективность акустической о б р аб о т­
ки типового лесопильного цеха в случае о б л т ю в к и  потолка 
звукопоглощ аю щ им  м атериалом  «Л кмигран» при следую щ их 
значениях а „ ;

Частота, Гц . 
“к ..............

63
0,1

12.̂
0,25

2.'0
0,68

Ron 1000 2000 4000
0,91 0,93 1 0,9

8000
0,87

Р езу л ьтаты  расчета по ф орм уле (9) сведем в табл. 2. Д ля 
определения нового уровня ш ума в таблице приведены изме­
ренные уровни звукового  давления в середине лесопильного 
четы рехрам ного цеха С отрпнского Д О К а.

Т а б л и ц а  2

Показатели

Среднегеометрические частоты 
октавных полос, Гц

63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

90 89 87 89 89 84 85 81

- 1,8 5,6 6.5 5,6 5 3,2 2

90 87,2 81,4 82,5 83,4 79 81,8 79

6,38 7,11 7,28 7,93 1 8,34 8,02 8,28 7.79

Измеренные уровни звукового
давления L ^, д Б .....................

Снижения уровней по ф орм у­
ле (9) A i, дБ .............................

Ожидаемые уровни L„ =  L ^  —
-  A i, д Б .....................................

Степень 0,1 (L -+ K j^ ) в ф о р ­
муле (11)» .....................................

•  По формуле (11) Z.^ =  88,4 дБА.

И змеренны й уровень ш ума равен 94 дБА . Таким образом, 
ож и дается  его сниж ение на 5,6 дБ.А (в области диффузион­
ного звука , в которой велико значение отраж енного зву к а).

Ножевые валы с шумопонижающими элементами
в. Ф. ВИНОГРАДСКИЙ, г. в. СОБОЛЕВ —  В П К Т И М, Н. П. КЛЕБА —  В Н И Идрев

В  1976 г. м еж ведом ственная комиссия провела испы тания 
пяти типов нож евы х валов  с ш ум опониж аю щ им и эл е­
ментами: три вала  конструкции С К Б Д -3  (типа BI I - I ,

ВН -3 и В Н -4), один конструкции В Н И И др ева  и для  ср ав н е ­
ния — нож евой вал  с прямы ми плоскими нож ам и , который 
устанавливается в настоящ ее врем я на серийных рейсмусовы х 
станках.

Н ож евой вал  тина ВН-1 (рис. 1) оснащ ен рядом  вставок 
с резцами, располож енны м п по винтовой линии в отдельны х

УДК 674.05:621.9.02:028.517.2

Рис. 1. Н ож евой  вал  типа ВН-1

гнездах. Н ож евой  вал  типа В Н -3 (рис. 2) имеет вставки с 
резцами, помещ енными в винтовом пазу. У нож евого вал а  ти-

Рис. 3. Н ож евой  вал  типа ВН-4

Основные технические данны е нож евы х валов 
G40 мм, диам етр 125 мм) приводятся в таблице.

(длина

Тин ножевого вала

Основные параметры вала

X
m

СО

Е
CQ CQ

юCJ 

$  о  т*

К станку 
СР6-8

Количество резц ов (ножей), 
шт..................................................... 26 30 30 2 4

Основные размеры резца, мм:
50 50 50 Нож 640

н т р и и а ..................................... 25 25 25

серпо­
видный

25 40
т о л щ и н а ................................. 3 3 3 1 3

Угол запст |1ени11 резца, град 45 45 45 40 40
Тип резца ..................................... Не­ Не­ Не­ По ТУ По ГОСТ

стан­
дартный

стан­
дартный

стан­
дартный

ГМЗ 65U7-61

Рис. 2. Н ож евой вал  Т1ша ВН -3

па ВН-4 (рис. 3) в прям олинейны е пазы  установлены  вставки 
с наклонным располож ением  резцов. Н ож евой  вал  к онструк­
ции В Н И И древа  имеет плоский нож  серповидной формы, 
вставленны й в паз, идущ ий по винтовой линии.

И спы тания проводились на стайке С Рб Э.
П ри испы таниях обрабаты вали сь сосновые заготовки раз­

мером 6 0 0 X 4 0 X 1 0 0 0  мм. С корость резания равнялась 
30,6 м/с, скорость подачи — 10 м/мнн, толщ ина снимаемого 
слоя древесины  — 1 мм.

Ш ум станка  изм ерялся на холостом ходу и п])и резапин в 
четырех точках по периметру станка при помощи шумомера 
типа P S J-202 , изготовленного в Г Д Р .

При испы таниях определялись трудоем кость снятия, уста­
новки, вы верки нож ей и нх подготовки к работе, качество
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поверхности обработки, мощ ность, затрачи паем ая  на резание, 
и уровень ш ума.

В результате испытаний бы ла установлена следую щ ая тру­
доемкость крепления резцов;

Тип в а л а .........................................БИ-1 БП-З ВИ-4 Коистр. К станку
ВНИИдрева СР6-8

Продолжительность, мип:
установки................................. П 12 10 3 10
с н я т и я ..................................... 10 8 7 4 3
в ы в е р к и ................................. — — 29 14 —

Резцы К валам  типа B H -I, ВП-З, ВН-4, помимо заточки и 
фуговки, требуемы х д л я  резцов нож евы х валов всех типов, 
необходимо еще и попарно балансировать . С ледует отметить, 
что продолж ительность заточки ком плекта резцов вал а  типа 
ВН-4 при помощ и специального заточного приспособления со­
ставляет 40 мин, а продолж ительность заточки  серповидны х 
ножей на нож еточильном станке — 9 мин.

Ш ероховатость поверхности обработки нож евы м и валам и 
всех типов бы ла примерно одинакова и составл ял а  в среднем 
V(56—Vi37, причем у нож евого вал а  конструкции В Н И И др ева  
она равнялась V<38.

Уровень ш ума в д Б  на рабочем месте при резании р а з ­
личными нож евы м и валам и  был следую щ им: 98 (В Н -1),
100 (В Н -3), 98 (В Н -4), 95 (конструкции В Н И И др ева) и !04 
(к станку С Р6-8 ).

Сравнительно высокие уровни щ ума объясн яю тся тем, что 
у станка при испы таниях отсутствовала прием ная воронка 
эксгаустерной системы.

Исходя из результатов проведенны х сравнительны х испы ­
таний, удобства обслуж ивания станков, технологичности изго ­
товления нож евы х валов, качества обработанной поверхности 
и техники безопасности, комиссия реком ендовала оснащ ать 
рейсмусовые станки нож евы м и валам и  с серповидны ми н о ж а ­
ми конструкции В Н И И древа.

Следует отметить, что преимущ ество нож евы х валов с сер ­
повидными нож ам и перед валам и  других конструкций было 
определено ещ е в 1971 г. при проведении м еж ведом ственны х 
испытаний. О днако с тех пор М инстанконром практически сд е­
лал очень м ало для  организации серийного вы пуска таких в а ­

лов, применение которы х — од­
но из условий сниж ения уровня 
ш ума.

П озволяет снизить шум так ­
ж е использование нож евы х в а ­
лов со сменными клеммными 
нож ед ерж ателям и  конструк­
ции В Н И И Д М А Ш а —
В Н К Т И М а. которые, в част­
ности, применены в ф уговаль­
но-рейсмусовых станках  Ф Р-4 и 
во вновь спроектированны х 
В Н И И Д М Л Ш ем  станках
С т-404 комплекта оборудова­
ния по производству сто л яр ­
ных стульев.

К леммный нож едерж атель 
(рис. 4) состоит и з клина / ,  
опорной планки 2, проставок 3, 
регулировочны х винтов 4  и кре­
пеж ны х винтов 5. Клин и опор­
ная планка собираю тся в еди­
ную конструкцию  (винтами) 

таким  образом , чтобы зазо р  м еж д у  ними был меньше тол­
щины нол<а, что обеспечивает необходимый н атяг  и у д ер ж а­
ние и о ж а  за  счет сил трения 1 ко ж ед ер ж ател я . Винтами 4 
через проставки 3 осущ ествляется вы ставка нож ен перед з а ­
точкой относительной базовой  поверхности А  нож едерж ателя.

Б азо вы е  поверхности нож евы х валов Б  (в станке Ф Р-4 их 
четыре) и оправки заточного приспособления эквивалентны  по 
разм ерам , что обеспечивает установку нож ей после их заточки 
без дополнительной регулировки.

П родолж ительность смены ком плекта нож едерж ателей
(2 ш т.) 8— 10 мин, заточки 15— 20 мин. С танки Ф Р-4 эксплуа­
тирую тся на М осковском мебельном ком бинате №  6 и ряде 
других предприятий. П рименение клеммного нож едерж ателя
полностью  устраняет возм ож ность травм атизм а при смене
нож ей серновидной формы.

Рис. 4. С хем а нож евого 
вала  со сменным клем м ­

ным н ож ед ерж ателем

О методе определения цвета лаков и политур
м. п. ГОРЕНЬКОВ —  Архангельский лесотехнический институт

УДК 681.4.059.3.002.56

применяемые для  отделки древесины  непигментироваины е 
лаки, политуры и олифы имеют, к ак  правило, более или 
менее интенсивную окраску. П оэтом у стандартны й м е­

тод определения цвета лаковы х смол, м асел и олиф основан на 
сравнении их цвета с цветом растворов йода разной концентра­
ции (йодометрической ш калой), т. е. по сущ еству определяется 
не цвет, а светлота или проницаем ость растворов этих м ате­
риалов по сравнению  со светопроницаем остью  растворов йода. 
Определение ведется визуально н не п озволяет  получить точ­
ную характеристику. К ром е того, срок годности стандартны х 
растворов йода ограничен, со временем они темнеют. М еж ду 
тем современные системы управления качеством  продукции 
требуют при.менения инструм ентальны х м етодов входного конт­
роля свойств поступаю щ их м атериалов, в том числе и их цвета.

По наш ему мнению, объективной количественной х ар ак тер и ­
стикой цвета при светопроницаем ости лаков, политур и олиф 
может являться  величина коэф ф ициента светопропускания 
(Т, % ), получаем ая с помощ ью  ф отом етра ФМ.

Для доказательства  этого нами бы ла определена светопро­
ницаемость образцов лаков  Н Ц -218, Н Ц -222, Н Ц -221, Н Ц -224, 
масляного 7т и нитроцеллю лозного авиационного. Н а ф отом ет­

ре ФМ изм ерялся коэф ф и­
циент светопропускания вы ­
ш еуказанны х лаков  при тол­
щине слоя, равной 1 '.мм.

Бы ли определены коэф ­
фициенты светопропускания 
исследуе.мых лаков  при р а з ­
личных длинах .волн види­
мого спектра. По получе!!- 
пым значениям коэфф ициен­
тов построены спектры про­
пускания (см. рисунок).

И з рисунка видно, что 
для  исследованных лаков 
величина коэффициента све- 
топропускання растет с уве­
личением длины волны ви­

димого света, причем при длине волны Я = 4 9 0  нм величина 

коэф ф ициента светопропускания м аксим ально  различна для 
названны х л аков . У читы вая это, в дальнейш ем было принято 
определять светлоту  к аж д о го  л ак а  по величияе коэффициента

ц
/ ^

^ ^ ------------

________

/

/

, /
490 5‘fO 582 

Л, нм

С пектры  пропускания лаков; 
I -  НЦ-224; 2 -  НЦ-221; 3 -  

НЦ-222; 4 -  НЦ-218
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свстопрапускаипя при длине волны Х =  490 им.
Значения полученных коэф ф ициентов даны  в таблице. 

В этой ж е таблице приведены результаты  определения цвета

Лак

НЦ-218
НЦ-222
НЦ-221
НЦ-224

К оэф ф и­
циент 

светопро- 
пускания 

Т. %

92
85
66
48

Ц вет лака 
по йодо­
метричес­
кой шкале 

(ГОСТ 
19266 -7 3 )

45
45

170
170

Лак

Масляный 
№ 7т 

Нитроцеллю- 
лозный 

Авиационный

К оэф ф и ­
циент 

СВстопро­
пускания 

Т, %

10

83

Ц вет лака 
по йодо­
метричес­
кой шкале 

(ГОСТ 
19266-73)

1100

85

испытуемых л ако в  по йодометрическон ш кале. Д анны е табли­
цы показы ваю т, что хотя цвет лаков  Н Ц -218 и Н Ц -222 по йодо­
метрической ш кале норм ируется одним номером, величина ко­
эф ф ициента светопропускания этих лаков  р азн ая ; 92 и 85%, 
аналогичное явление наблю далось н для  лаков  НЦ-221 и 224, 
цвет которы х по йодометрической ш кале соответствовал про­
бирке №  170, а по значению  коэфф ициента светопропускания 
л ак  НЦ-221 светлее, чем л ак  Н Ц -224.

Т аким  образом , величина коэф ф ициента светопропускания в 

вы бранном  участке спектра позволяет более точно характери­

зовать  светлоту л ак а , политуры, олифы и других лакокрасоч­

ных м атериалов.

УДК  674 .815 -41 .002 .237

Стабилизация влажности осмоленных древесных частиц в цехах СП25
Кендидаты техн. наук А. А. АВРУСИН, А . К. ВЕКСЛЕР —  В Н И И Д М А Ш

О пыт показы вает, что в цехах СП25, составляю щ их осно­
ву отрасли, не всегда  соблю дается стабильная в л а ж ­
ность осмоленных древесны х частиц с допустимы ми от­

клонениями от заданного  значения до ± 1 ,5 % . П ри недоста­
точной влаж ности осмоленных древесны х частиц плиты полу­
чаю тся рыхлым.и, малопрочны ми на статический изгиб. При 
избыточной влаж ности сниж ается  прочность плит на разры в 
перпендикулярно пласти, вплоть до  расслоения плит после 
прессования.

В лаж ность осмоленных древесны х частиц влияет такж е  на 
продолж ительность вы держ ки плит в горячем прессе для  у д а ­
ления влаги, а вместе с тем  и на производительность всего 
цеха.

В настоящ ее врем я стабилизация влаж ности  осмоленных 
древесных частиц приобретает особое значение в связи  с пере­
ходом ряда  предприятий на освоение вы пуска древесностру­
ж ечны х плит, пригодных для  имитационной отделки методом 
ламинирования. Такие плиты долж ны  иметь стабильную  в л а ж ­
ность после прессования в пределах  6—8% . Это требование 
невозмож но выполнить, не обеспечив повыш енную  стабиль­
ность влаж ности осмоленных дреязесных частиц,

В Н И И Д М А Ш  провел анали з причин, вы зы ваю щ их к о л еб а ­
ния влаж ности осмоленных древесны х частиц в цехах Д С П , 
и выявил пути ее стабилизации. Н и ж е приводятся результаты  
этой работы.

Д ревесны е частицы осмоляю тся в смесителе путем их см е­
ш ивания с ж идким  связую щ им. В лаж ность осмоленны х ч а ­
стиц W o .4 определяется отнош ением массы влаги, со д ер ж а ­
щ ейся в подаваем ы х в смеситель высуш енных частицах и 
вводимом связую щ ем, к массе абсолю тно сухого вещ ества ч а ­
стиц и связую щ его (в % );

W^o.4 =  100, (1)
^ а .с .ч .с

где G s .4 — масса влаги, содерж ащ ейся в поступаю щ их в см е­
ситель высуш енных древесны х частицах;

Gb.c — масса влаги, содерж ащ ейся в подаваем ом  в смеси­
тель связую щ ем ;

^а.с .ч .с  — масса абс. сухого вещ ества древесны х частиц и 
связую щ его.

М асса влага, содерж ащ ейся в поступаю щ их в смеситель 
древесных частицах, равна

^а.с.ч.ф ^с.ч.ф
к ю  ’

где G a.с.ч.ф — ф актическая масса абс. сухих древесны х час­
тиц, кг;

''^'с.ч.ф— ф актическая абс. влаж ность поступаю щ их в 
смеситель древесны х частиц, %.

С учетом возм ож ны х колебаний массы и влаж ности  по­
ступаю щ их в смеситель древесны х частиц уравнение (2) при­
мет вид;

(^а.г.ч.■ч.р

О в.Ч  —

^а.с.ч.р ,
1 ...1 (w;..4.p ±  Д Ŵ e.4.p)

100

где Оа.с.ч.р — расчетная масса абс, су.\их древесны х частиц, 
кг;

АО а.с.ч.р — возм ож ны е относительные отклонения массы 
абс. сухих древесны х частиц от расчетного зна­
чения, %;

^ с .ч .р  — расчетная абс. вл аж н о сть  поступаю щ их в смеси­
тель древесны х частиц, %;

iAlFc.4 p — возм ож ны е абсолю тны е отклонения влажности 
поступаю щ их в смеситель древесны х частиц от 
;расчетной, %.

М ассу влаги, вносимой в смеситель со связую щ им, можно 
определить, как  разность м еж ду  массой вводимого в смеси­
тель жид'кого связую щ его Gc и массой содерж ащ егося в нем 
сухого вещ ества Ga.c.c

С?в.с ~  G c Ga.c.c* (^)

М асса ж идкого  связую щ его, вводимого в смеситель, опре­
деляется  по уравнению  (Ш варцм ан  Г, М. П роизводство дре­
весноструж ечны х плит. М., Гослесбум издат, 1961):

Gc =
Ga.c.M.p Рф

К
(5)

где Рф — фактический расход связую щ его по сухому остатку 
по отношению к массе абс. сухих древесных час­
тиц, %;

К  — концентрация связую щ его, %.
М ассу с>Осого вещ ества связую щ его мож но определить с 

помощ ью  уравнения (5 ), приняв, что концентрация связую­
щего равна 100% :

Оа.с.ч.р^ф
Ga.c.c -  100 •  ̂ ^

П одставив уравнения (5) и (6) в уравнение (4) и проведя 
нреобразав'ан'ия, получим:

--------------- ■ «

С учетом возм ож ны х колебаний расхода связую щ его, свя­
занны х с ош ибками его дозирования, уравнение (4) примет 
вид:

Gb.c =
кю у V /с

100

100
(8)

(3)

рдс /> „— расчетны й расход  связую щ его по сухому остатку по 
отношению  к массе абс. сухих древесных частиц, %; 

А Р р — возм ож ны е относительны е отклонения расхода свя­
зую щ его от расчетного значения, %,

М ассу абс, сухого вещ ества древесны х частиц и связующе­
го мож но определить из уравнения;

AliGa.c.4.p ^
О а.с.ч .с =  +  О а.с .ч .ф - W
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с  \'четом возм ож ны х колебаний расхода связую щ его и 
массы подаваем ы х в смеситель древесны х частиц у р авн е­
ние (()) примет вид:

Д /
1 ±

100 •'а.с.ч.р

X  1 ±

100

^G :

+  <^а.с,ч.р X

а.с.ч.р

100
(10)

Подставив уравнения (3 ), (8) и (10) в уравнение (1) н 
проведя преобразования, получим влаж пост!) осмолсниих д р е ­
весных частиц в %:

100 ^ Р р \

К  )  (  1 0 0 )
+

h f \  

'  *  1(Ю

^ (^а.с.ч.р \  

100

\

{W cc.p ±  А 11̂ 'с.ч.р)
1ГН). (11)

на 13% , или относительным изменением массы поступающ их 
в смеситель частиц на 14%. С учетом этих соотнош ений про- 
апа.ш зируем  в том ж е порядке последствия, вы зы ваем ы е от- 
клопспиями рассм отрепны х ф акторов.

О пыт показы вает, что в цехах С П 25 абсолю тны е отклоне­
ния влаж ности  поступаю щ их в смеситель частиц могут дости­
гать ± 3 — 3,5%  от заданной . Д а ж е  при идеальном соб.тюде- 
нии остальны х ф акторов такие отклонения вы зы ваю т колеб а­
ния влаж ности  осмоленных частиц, вдвое превыш аю щ ие д о ­
пустимые.

В лаж ность поступаю щ их в смеситель частиц не м ож ет быть 
отрегулирована при подаче частиц в смеситель, д аж е  если 
своеврем енно будут обнаруж ены  ее повыш енные отклонения 
от заданной . П оэтом у важ но знать, возм ож на ли эф ф ективная 
ком пенсация этих отклонений в процессе смеш ивания. О ткло­
нения влаж ности  поступаю щ их в смеситель частиц могут быть 
компенсированы  изменением расхода частиц, расхода или кон­
центрации связую щ его.

К ак  следует из приведенных выше соотношений, компенса­
ция и.меющих место в цехах С П25 абсолю тных отклонений 
влаж ности поступаю щ их в смеситель ч т 'т и ц  на ± 3 —3,Г1% мо­
ж ет  быть осущ ествлена относительным изменением расхода 
частиц или связую щ его на ± 4 0 —42%  или абсолю тным изме­
нением «онцентрации связую щ его на ± 1 0 — 12%. С толь боль­
ш ое изменение расхода частиц или связую щ его приведет к

С помощью уравнения ( И )  были определепы  значения 
влажности осмоленных древесны х частиц в зависим ости от 
отклонений рассмотренны х ф акторов. З а  номинальны е расчет­
ные значения условно были приняты ; влаж н ость  поступаю ­
щих в смеситель древесны х частиц W c.4 .p = 3 % , удельны й р а с ­
ход связую щ его по сухому остатку  Я р = 1 0 % , концентрация 
связующего ^ = 5 0 % .  П ри этом ном инальная расчетная в л а ж ­
ность осмоленных древесны х частиц составила 11,8%. П о л у ­
ченные результаты  в виде граф ика представлены  на рисунке.

«5 50

Занисимость ;влажности осмолепных частиц от ДИ^с.ч.р,
А ^а.с.ч .р , К

Из графика в,идно, что степень влияния рассм отренны х ф ак то ­
ров па влаж ность осмоленных древесны х частиц различна. 
Изменение влаж ности осмоленных древесны х частиц на 1% 
может быть вы звано абсолю тным изменением влаж ности  по­
ступающих в смеситель частиц на 1,1%, или абсолю тны м и з­
менением концентрации связую щ его на 3,5% , или относитель­
ным изменением массы поступаю щ его в смеситель связую щ его

прям о пропорциональном у наруш ению  заданного  соотношения 
м еж ду  ними и, как  следствие, к сущ ественному снижению 
прочностных свойств плит или перерасходу связую щ его. А аб ­
солю тное изменение концен-ррации связую щ его на 10— 12% и 
в больш ую  и меньш ую  сторону от заданной приведет к сни­
ж ению  прочности плит. В первом случае прочность плит умень­
ш ится из-за ухудш ения распы ления и разм азы вания более 
вязкого  связую щ его  по поверхности частиц, а во втором — 
из-за сниж ения его клеящ их свойств.

Таким образом , ком пенсация повышенных отклонений 
влаж ности  поступающгих в смеситель частиц в процессе их 
смеш ивания со связую щ им  невозм ож на без сниж ения техни­
ко-экономических показателей  производства плит и поэтому 

не о п р авд ан а . Значит, отрицательны е последствия, в ы зы ­
ваемы е цовы ш енными отклонениям и влаж носБи поступаю ­
щих о  с.меситель частиц, 1м ож но устранить только заб л аго ­
временно, путем стабилизации  влаж ности  частиц после 
суш ки !И сохранения полученной стабильной влаж ности на 
всем нути движ ения  вы суш енны х частиц от суш илки до 
смесителя. Реш ению  этих задач  в ближ айш ие годы долж но 
быть уделено серьезное внимание.

В торым ф актором , влияю щ им на стабильность в л а ж ­
ности осмоленны х частиц, являю тся колебания концентра­
ции вводим ого в смеситель связую щ его. К онцентрация с в я ­
зую щ его в  цехах С П 25 легко регулируется, надеж но конт­
ролируется с помощ ью  реф рактом етра  и может, поддерж и­
ваться  с отклонениям и о т  заданного  значения в пределах 
± 0 ,5 % . Т акие отклонения вы зы ваю т незначительны е коле­
бания влаж ности  осмоленны х древесны х частиц (не более, 
чем на ± 0 ,1 5 % ).

О тклонения массы  поступаю щ его в смеситель связую щ е­
го, т ак ж е  вл'ияющ.ие на колебани я влаж ности осмоленных 
древесны х частиц, определяю тся точностью  дозирования 
связую щ его в  смеоитель. Т ак как  объем ная масса связую ­
щ его практически постоянна, связую щ ее при подаче в сме­
ситель IB цехах С П 25 дозирую т по объем у с помощью плун­
ж ерны х насосов-дозаторов  типа Н Д , вы пускаем ы х заводом 
.гРигахим м аш ». П асп ортн ая погреш ность дозирования эти-

_______  (Ми насосам и не превы ш ает 2,5% . К олебания влаж ности
W&0цс!{р,’/в"х^>^'Оленных. древесны х частиц, вы званны е такой  погреш ­

ностью, не превы ш аю т ± 0 ,1 2 % . что такж е  несущ ественно.
П оследним  из рассм атриваем ы х ф акторов, влияю щ их на 

стабильность м а ж н о с т и  осмоленных древесны х частиц, я в ­
ляю тся отклонения м ассы  древесны х частиц, подаваем ы х в 
смеоитель. П роведенны й анализ ^позволил определить д о ­
пустимые пределы  этих отклонений. Расчет, выполненный с 
помощ ью  уравнения (11 ), показал , что при соблюдении 
технолопических требований по поддерж анию  влаж ности 

высуш енных древесны х частиц с абсолю тными отклонеииями 
от заданной  в пределах  ± 1 % ,  абсолю тны х отклонениях кон­
центрации связую щ его до ± 0 ,5 %  и погреш ности дозирова­
ния связую щ его  не более 2,5%  для обеспечения влаж ности 
осмоленных древесны х частиц с отклонениями до ± 1 ,5 %  от 
заданной погрсш пость дозирования древесны х частиц по массе 
не дол ж н а  превы ш ать ± 4 % . При этом отклопония соитноше-

60 К ,7, 

^Рг>,
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ния м еж ду связую щ им и частицам и от заданного  значения не 
будут превыш ать ± 5 ,5 % , что м ож но считать допустимым.

Точность дозирования поступаю щ их в смеситель древесных 
частиц по массе сущ ественно зависит от способа дозирования. 
В цехах СП25 наш ли применение д ва  способа дозирован ия ч а ­
стиц при подаче в смесители: по массе — с помощ ью  весов 
Д Д С П -10, установленны х на д о зато р ах  горизонтальны х бун­
керов Д Б Д -1  и Д Б В -1 ; по объем у — с помощ ью  наклонны х 
транспортеров с разравниваю щ им и вальцам и  в д о зато р ах  тех 
ж е бункеров.

При использовании первого способа и правильной настрой­
ке весов и бункеров погреш ность дозирован ия частиц по массе 
не превыш ает ± 4 ,5 % , что практически отвечает обоснованным 
выше требованиям . П ри использовании второго способа д о зи ­
рования в  зависимости от колебаний насыпной массы  частиц 
в цехе, равномерности заполнения кам еры  бункера и объем а 
порц(ий частиц, подаваем ы х транспортером  из кам еры  в д о з а ­
тор бункера по ко'мандам вилочного ф л аж к а , погреш ность д о ­
зирования частиц по массе колеблется в пределах ± 2 0 — 50% .

Д л я  уменьш ения погреш ностей объе.много дозирован ия на 
наклонных транспортерах дозаторов  бункеров применяю т при­
воды с бесступенчатым изменением скорости. Б л а го д а р я  это ­
му оператор смесителя имеет возм ож ность регулировать про­
изводительность бункеров по результатам  контроля влаж ности 
осмоленных частиц. О днако д а ж е  при таком  регулировании 
объемное дозирование сущ ественно уступает дозированию  по 
.массе и не обеспечивает условий получения качественны х плит 
по следую щ им причинам.

Влажносггь осмоленных частиц ие м ож ет с необходимой 
точностью х арактери зовать  соблю дение требуем ы х парам етров 
частиц и связую щ его на входе в смеситель. И з приведенных 
выше соотнош ений следует, что д а ж е  при соблю дении в л а ж ­
ности осмоленных частиц с допустимы ми отклонениями 
± 1 ,5 %  от заданной , т. е. при отсутствии ф орм альны х п о к а за ­
ний для регулирования процесса, из-за повыш енных погреш ­
ностей объемного дозирования частиц возм ож ны  колебания 
соотнош ения м еж ду  ними и связую щ им  до  ± 2 0 %  от заданного, 
что недопустимо.

По результатам  оперативного контроля влаж ности  осмо­
ленных частиц нельзя установить конкретную  причину изм е­
нения влаж ности . Если эта  причина заклю чается  в повыш енных 
отклонениях влаж ности поступаю щ их в смеситель частиц (а 
это имеет место в больш ом числе случаев), то, к ак  бы ло по­
казано  выше, регулирование процесса не оправдано . Кроме 
того, погреш ности соврем енны х оперативны х м етодов изм ере­
ния влаж ности  осмоленных частиц превы ш аю т ± 1 %  абс., т. е. 
соизмеримы или д а ж е  превы ш аю т технологически допустимы е 
отклонения влаж ности . И злож енное показы вает, что по резу л ь­
татам  оперативного контроля влаж ности  осмоленны х частиц 
невозм ож но объективно оценить целесообразность регулирова­
ния процесса смеш ивания и правильно осущ ествить это р егу ­
лирование.

Вместо такого регулирования целесообразно н ар яд у  со с та ­
билизацией влаж ности  высуш енных частиц стабилизировать их 
массу при подаче в смеситель. Это позволит одновременно 
обеспечить и заданное  соотнош ение м еж ду частицам и и с в я ­
зующ им. и требуем ую  влаж ность осмоленных древесны х час­

тиц, д л я  чего необходимо дозировать частицы ® смесителе по 
массе. Д л я  данной цели Киевский заво д  порционных автом а­
тов выпустил опытные образцы  1весов модели 6.023.АД-20-ДС, 
производительность которы х составляет около 7 т/ч, что позво­
лит их испатьзовать и в реконструируем ы х цехах.

Ч тобы  уменьш ить колебания производительности бункеров 
до  внедрения указанны х весов, особое внимание необходимо 
обратить на правильное заполнение бункеров и регулировку 
вилочных ф лаж ков . Б ункера  всегда долж ны  быть заполнены 
по всей вы соте и ш ирине кам еры  не менее, чем на '/з ее дли­
ны, чтобы обеспечить постоянный объем и плотность слоя ча­
стиц, подаваем ы х в до зато р  бункера, а вилочные ф лаж ки  не­
обходимо настроить так, чтобы они обеспечивали частую по­
дачу частиц в до зато р  минимальны ми по объем у порциями 
(перепад уровня частиц по высоте у боковых окои дозатора 
при окончании подачи в него очередной порции частиц и пе­
ред подачей следую щ ей порции не долж ен  превыш ать 100— 
150 м м ). У казанное позволит уменьш ить разброс массы посту­
паю щ их в смеситель частиц в 2— 2,5 раза.

В ы в о д ы

1. П овы ш ение стабильности влаж ности  осмоленных древес­
ных частиц явл яется  одни.м из важ ны х условий дальнейш его 
повы ш ения качественны х и технико-экономических показате­
лей производства плит в цехах СП25.

2. Н а  стабильность влаж ности  осмоленных частиц могут 
о казы вать  влияние отклонения влаж ности и расхода посту­
паю щ их в смеситель частиц, а такж е  концентрации и расхода 
связую щ его.

3. О тклонения концентрации и расхода поступаю щ его в 
смеситель связую щ его при приняты х в цехах С П 25 способах 
его приготовления и дозирования невелики и не оказы ваю т су­
щ ественного влияния на стабильность влаж ности осмоленных 
частиц.

4. О тклонения влаж ности  поступаю щ их в смеситель дре­
весных частиц в цехах С П 25 достигаю т ± 3 —3,5%  по абсолю т­
ной величине, что приводит к недопустимо большим колеба­
ниям влаж ности  осмоленных частиц. При этом отрицательные 
последствия, вы званны е повыш енными отклонениями влаж но­
сти поступаю щ их в смеситель частиц, нельзя компенсировать в 
процессе с.мешивания частиц со связую щ им ; их мож но устра­
нить лиш ь путем заблаговрем енной  стабилизации влажности 
поступаю щ их в смеситель частиц.

5. Д л я  поддерж ания стабильной влаж ности осмоленных 
частиц и заданного  соотнош ения м еж ду частицами и связую ­
щим отклонения массы поступаю щ их в смеситель частиц не 
до л ж н ы  превы ш ать ± 4 %  от заданного  значения. П одача дре­
весны х частиц в смеситель с такой точностью  м ож ет быть 
обеспечена только  при их дозировании по массе и правильной 
н ал ад ке  дозировочного оборудования.

6. В лаж ность осмоленны х частиц не является  обобщенным
показателем  качества смеш ивания частиц со связую щ им и не 
м ож ет  х ар ак тер и зо вать  процесс с требуемой точностью. По­
этом у регулирование парам етров процесса смеш ивания по ре­
зу л ьтатам  контроля влаж ности  осмоленных частиц не оправ­
дано . - - .
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Методы определения факторов, влияющих на качество изготовления 
стомрно-строительных изделий
в. А. БАРДОНОВ, Т. С. СЛАСТЕНКО —  В Н И Идрев

Разработка рациональны х м етодов управления качеством  
изделий на стадии их изготовления невозм ож н а без д е ­
тального исследования ф акторов, действую щ их на этот 

показатель. П од ф актором  понимаю т причины, вы зы ваю щ ие 
отклонения от среднего норм ированного значения показателей  
качества изделий.

Классификация и характеристика ф акторов, влияю щ их на 
качество изделий из древесины , приведены  в работе [1 ]. У ста­
новлено, что ф акторы  и условия, действую щ ие на качество 
изделий, весьма разнообразны  и не м огут бы ть исследованы  
каким-либо одним методом. Т ребуется ком плексны й подход к 
их выявлению. К роме того, необходим о учиты вать, что не все 
фйкюры мож но определить с помощ ью  инструментов и в ы р а ­
зить в количественных показателях . Такие ф акторы , к ак  взаи- 
мсотношения м еж ду цехами, уровень квалиф икации  кадров , 
формы поощ рения работников, организация соревнования и 
степень их влияния на качество изделий, устанавли ваю тся 
только методом экспертного опроса. И з сказанного  вы текает, 
что 1!соледуемые ф акторы  необходим о вы явл ять  на предпри я­
тии методом экспертного опроса, м етодом  ком плексной оцен1;и 
точкости технологического процесса и методом оценки качест­
ва изделий на всех стадиях  производственного процесса.

Метод экспертного опроса заклю чается  в сборе мнений 
специалистов и анализе полученных данны х с целью  устан о в­
ления перечня ф акторов и степени их влияния на качество  и з ­
делий. Этот метод предусм атривает следую щ ие работы : ф о р ­
мирование рабочей и экспертной групп, подготовку  анкет и по­
яснительных записок д л я  опроса экспертов, опрос экспертов, 
обработку и анализ полученных данны х.

Эффективность экспертного м етода вы явления ф акторов, 
действующих на качество изделий, зависит от подбора и ф ор­
мирования групп экспертов. В условиях предприятия эксп ер та­
ми могут быть инженерно-технические работники, имеющие

с таж  работы  по конкретной специальности не менее трех лет и 
участвую щ ие непосредственно в производственном процессе 
изготовления изделий.

В аж н ое место в организации и проведении экспертного опро­
са заним ает  подготовка анкет и пояснительных записок для 
опроса экспертов. У читы вая ряд  специфических показателей 
качества столярно-строительны х изделий и многогранность 
действую щ их ф акторов, рабочей группе целесообразно подго­
товить анкеты  экспертного опроса с одновременны м заполне- 
ние.м нх ф акторам и , располож енны м и по соответствую щ им 
уровням . П ри этом  предусм атривается возм ож ность дополни­
тельно вносить ф акторы  во врем я заполнения анкет эксперта­
ми. Анкеты, использованны е при опросе экспертов на конкрет­
ных деревообрабаты ваю щ и х предприятиях, вклю чаю т четыре 
уровня действия ф акторов — 0-й, -й, 2-й и 3-й. С труктурная
схема анкеты  определена согласно методике [2 ]. П ри этом 
ф акторы  располож ены  в соответствии с последовательностью  
операций технологического процесса. П риним аю тся во вним а­
ние ф акторы , действую щ ие на качество изделий на стадиях 
суш ки древесины , раскроя, первичной и повторной мащинной 
обработки, сборки, отделки. У читы вается так ж е  влияние посту­
паю щ их в производство м атериалов и комплектую щ их изделий.

Э кспертов опраш ивает рабочая группа. Э ксперт долж ен 
ознаком иться с анкетой, проанализировать факторы , представ­
ленны е там , исклю чить незначимые по его мнению или включить 
в анкету  пропущ енны е ф акторы , а так ж е  определить степень 
влияния к аж д о го  ф актора  на качество изделий и установить 
его ранг.

О б раб отка  данны х экспертного опроса предусм атривает 
оценку степени согласованности  всех опраш иваем ы х специали­
стов. Д л я  этой оценки используется коэфф ициент конкордации 
и степень значим ости этого коэф ф ициента по критерию  
/2  [2]. С тепень согласованности  W  в мнениях экспертов оце-
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пнвается значением в пределах от О до 1, причем при W = d  
отсутствует согласованность, при W =  \ согласованность в мне­
ниях экспертов полная. К р о м е 'то го , знлчнмос т!, коэффицнеитл 
конкордации подтверж дается , если вычисленное значение кри ­
терия х~ больше соответствую щ его табличного значения [2].

Е’езультаты  экспертно1'о опроса по вы явлению  ф акторов, 
действую щ их на качестио столярпо-строительиы х издсли11 в 
условиях И одоспновского лесоперевалочного ком бината и Л уз- 
ского лесопромы ш ленного ком бината, позволили установить 
степень влияния групп факторов, действую щ их на качество, и 
располож ить их в следую щ ем порядке: суш ка древесины , о р ­
ганизация производства, первичная м аш инная обработка, по­
вторная м аш инная обработка, отделка сборочных едипиц, сбор­
ка нздел1н"1, ]1аскрой древесины, исходные м атериалы  и хранение 
продукции. При этом среднее значение коэф ф ициента, конкор­
дации равно 0,6 и среднее вычисленное значение, критерия 
Х^=19 при соответствую щ ем табличном  значении 12,6.

На схеме приведены первоочередны е группы ф акторов  с 
учетом степснн их влияния на качество изделий па этих пред- 
црнятнях. (Схема построена по результатам  опроса 30 экс- 
пертов-работников указанны х предприятий). К  таким  ф ак то ­
рам относятся действую щ ие на стадии суш ки древесины , во з­
никаю щ ие па стадии организации производства и нри нервич- 
Hoii .машинной обработке. К а ж д ая  из этих групп п о д р азд е­
ляется на уровни. Н априм ер, на стадии суш ки древесины  в 
больик'й стеиепи на качество заготовок  влияет изменение р а з ­
меров и формы древесины , которое в свою очередь в больш ей 
стенени зависит от реж им а сушки,, равномерности, просы хапия 
материала и в меньшей степени — от изменения влаж ности  
древесины после сушки и точности раснолож ения прокладок 
в плабе .к '.

Таким образом , определение степени влияния каж дой  из 
гру:ш ф акторов на качеств'о изделий х ар актер и зу ет  ф актиче­
ское состояние производства па конкретны х предприятиях и 
мож ет с л \ж и т ь  основой для разработки  мероириятш"! по у л у ч ­
шению .т,аниого показателя.

Коми.'юксная оценка точности техио.то! ического ироцесса 
цредусм атрикает детальное исследование каж дой  оиерацип и 
определение по результатам  исследованщ'! показателя  точно­
сти технологического процесса. Н а основании анали за  техно­
логических операций м ож но установить степень влияния точ­
ности их пьшолнення на качество  изделий. Д л я  оценки точно­
сти вьш олнения технологических операций необходим о взять 
случайную  вы бо |ж у деталей  и сборочных единиц, о б р аб о тан ­
ных на станках, зам ерить их и обработать  полученные д а н ­
ные. Объем вы борки долж ен  бы ть не менее 30 деталей  или 
сборочных единиц. В период комплексной оценки точности тех ­
нологического процесса изготовления окоп и дверей зам еры  
производились по соответствую щ ей методике [3 |:  1’езультагы  
обрабаты вались по форм улам :

К ,  =

г  - t r L
К  т .п ---

где /\т  — коэфф ициент точности операдии;
Л'т п — коэфф ициент точности технологического процесса;

<7 — среднее квадратическое отклонение разм еров деталей 
в выборке;

Л — допуск на обработку; 
п — количество технологических операций.

Если Л’т . п ^ ! ,  точность технологического процесса следует 
считать удовлетворительной, при /(т .п > 1  точность процессов 
неудовлетворительна.

Рсзу.тьтаты  комплексной оцеш<и точности технологических 
процессов изготовления окон и д в е1)ей показы ваю т, что точ­
ность |>аботы оборудования на ряде  технологических о пера­
ций недостаточна. Н априм ер, рассм атривая  стадии ф орм ирова­
ния качества изделий — ф резерование Ш1Ш0В и проуш ин и 
фрезерование по периметру, отметим, что д л я  изготовления 
(жои первой категории качества [4] необходим о повысить точ­
ность ф резерования нпшов и проуцлш  в 1,7 р аза , а точность 
фрезерования но периметру — в 1,5 р аза . Д л я  вьш олнения 
этих стадш ! в соответстнии с требованиям и вы с1ией категории 
качества надо повысить точносП) обработки соответственно 
в 4 и 3,5 раза. Аналогичные требования следует пр едъ являть  
и к оборудованию , используемому в производстве дверей.

А нализ точности работы  оборудования свидетельствует о 
необходимости тщ ательной проверки последнего и осуществ- 
.1ГНИЯ соответствую щ их мер, ияпрлвлгииы х ми дпсгпженир тре­
буемой точности его работы . Н ри этом  повы ш ать точность ра ­
боты оборудования нуж но на всех стадиях  механической об­
работки, учиты вая возм ож ное влияние точности вьшолнения 
преды дущ ей операц1ш на иоследую 1цие оиерацип.

Третий м етод исследования ф акторов предусм атривает ана­
лиз качества изделий на всех стадиях  производственного про­
цесса. П ри этом показатели  качества вы пускаемы х изделий 
сравни ваю тся с требованиям и, предусмотренны ми стандар­
том [4]. При исследовании ф акторов по указанно.му методу 
на предприятиях Г лавм оспром стройм атерналов возм ож ны е от­
клонения показателей  качества изделий от стандартны х нами 
были объедипепы  в четыре группы. П ервая  группа учитывает 
отклонения от ном инальны х разм еров и формы деталей  и сбо­
рочных единиц; вторая  группа содерж ит отклонения от тре­
бований к качеству древесины  деталей ; третья группа учиты­
вает отклонения от требований к ш ероховатости поверхностей 
и четвертая  группа — отклонения от требований к качеству 
обработанной новерхности (дефекты , механические поврежде­
ния и т. п .). К ачество изделий исследовалось в производства.х, 
использую щ их позиционное оборудование и автоматические лп- 
цин, объем  исследуемой вы борки детален или сборочных еди- 
Н1Ш, состав.тял не менее 30 ш тук.

Рис. I. Распределение 
случаев брака  в оконных 

С1Ворках

Рис. 2. Распределение слу­
чаев брака  в оконных ко­

робках

Р е зу л 1.таты  таких  исследований в про1Г!во,тстве окон при­
ведены  на рис. 1 и 2. Зависим ость частоты встречаемости от- 
клопепий по группам деф ектов вы раж ен а кумулятивной кри­
вой. Число случаев б рака  (в % ) для  соответствую щ ей группы 
отклонений определяется путем вы читания значения нижней 
ординаты  из ее верхнего значения для  рассм атриваем ой груп­
пы отклонений. Н априм ер, число случаев брака для второй 
группы ф акторов (рис. 1) составляет 80—42,9 =  37,1% .

Н а рис. 1 приведены  кум улятивны е кривые, характеризую ­
щие число случаев брака  но группам отклонений в оконных 
створках , изготовляем ы х на позиционном оборудовании (пунк­
тирная линия) и на автом атических линиях (сплош ная линия).

Н а рис. 2 даны  аналогичны е кривые, характеризую щ ие чис­
ло случаев брака, возникаю щ их при изготовлении оконных 
коробок..

Р езу л ьтаты  исследования качества окон и дверей полной 
заводской  готовности приведены па рис. 3 и 4. Прн этом окна 
проверялись по следую щ им группам отклонений: 1 — класс 
отделки ниж е третьего; 2 — неплотное прилегание раскладок 
п четвертях остекления; 3 — следы  зам азки  на стекле; 4 — 
механические повреж дения покрытий; 5 — зазоры  в шиповых 
соединениях; 6 — трещ ины  на лицевой поверхности; 7 — ме­
ханические повреж дения; 8 —  неравномерность покраски рас­
кладок; 9 —  потеки; 10 — зазоры  в угловы х соединениях рас­
кладок. К ачество дверей полной заводской  готовности прове­
рялось по следую щ им группам отклонений: 1 — класс отдел­
ки ниж е 3-го; 2 — непрокрас у приборов; 3 — зазоры  в шипо­
вых соединениях; 4 — просвечивание подлож ки полотна; 5 — 
провесы  в ш иповых соединениях коробок; 6 — неравномер­
ность за зо р а  по периметру; 7 — механические повреждения 
полотна; 8 — трещ ины  на лицевой поверхности коробок; 9 — 
ш ероховатость поверхности ниж е 6-го класса; 10 — смещение 
Д В П  относительно кар каса  дверного полотна.

А нализ кум улятивны х кривых (рис. 1 и 2) показы вает, что 
уровень исполнения изделий, изготовленны х на позиционном 
оборудовании, выше уровня исполнения изделий, выполненных
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на автоматических линиях. И сследование качества изделий на 
всех стадиях нроизнодстпеиного процесса (рис. 3 и 4) иолпо- 
ляст выявить преимущ естпо антом атичсских линий перед по­
зиционным оборудованием.

Группы отклонений

Риг. 3. Распределение слу­
чаев брака в окнах нолний 

заводской готовности

Группы отклонений

Рис. 4. Распределение с л у ­
чаев брака в дверях  полной 

заводской  готовностн

Сравнение результатов, полученных путем п ссл ед о в аш т  
факторов тремя м етодами, позволяет установить, что на каче­
ство изделий в больш ей степени влияю т следую щ ие rpynniii 
факторов: точность обработки деталей  и сборочных единиц; к а ­
чество древесины детален; качество отделки изделий. Это, по 
мнению специалистов (экспертны й опрос), в основном о б у ­
словлено неудовлетворительной организацией производства, на- 
рушсмием технологической дисциплины, плохим качеством  cyiii- 
кн древесины и др. С ледует отмстить, что качество древесины 
деталей сущ ественно влияет на качество изделий па тех п ред­
приятиях, где отсутствует лесопиление. 1

Таким образом , исследование ф акторов, действую щ их на 
качество окон и дверей, вы нолненное по и з ,т о '> к с 1 П 1 ы м  м ети­
лам, но:\во,1яет установить группы ф акторов, етснепь их в л и я­

ния и определить прич1п1ы, вы зы ваю н1ие их действие на каче­
ство изделий.

1 !.i.ю ж енпы е методы определения ф акторов, влияю щ их на 
качество столярпо-стро1ггельиых изделий, опробованы  в 1976 г. 
и псиользую тся в настоящ ее врем я па П ововятском  ком бина­
те древесны х плит, П одосиновском лесоперевалочном ком би­
нате и Л узском  лесопромы ш ленном комбинате. По результатам  
исс.тедо'ваиия определена ном енклатура стандартов предприя­
тия па упом януты х ком бинатах по уирав.тенню качеством сто ­
лярно-строительны х изделий н стандартны х м алоэтаж ны х 
домов.

В ы в о д ы
П ри подготовке предприятий к разраб отке  и пнедрению си­

стемы управления качеством  изделий необходимо проанализи­
ровать ф акторы , действую щ ие па качество изделий. Д л я  этого 
целесообразно исследовать ф акторы  по излож енным м ето­
дикам .

Все ф акторы , вы явленны е нри псследованин нронзводствен- 
пого процесса, долж ны  быть регламентированы  стандартам и 
предприятия. О чередность разработки  стандартов п их содер­
ж ани е могут быть определены  по результатам  экспертного 
опроса, оценки точности технологического процесса, анализа 
качества изделий на всех стадиях  производственного процесса 
и с учетом «Реком ендаций по разр аб о тке  и внедрению  систе­
мы управления качеством  окон, дверей и стандартны х домов 
на основе ком плекса СТП», разработанны х  В И И И древом  п 
утверж денны х Л1пнлеспромом С С С Р G ф евраля 197G г.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы
1. К и с л ы й  в. В. О ненка качества продукции лесной и 

деревообрабаты ваю ню й иромыш ленностн. ]\\,, «Л есная 
пром-сть», 197,'i.

2. М е т о д и к а  применения экспертных методов д.чя оцен­
ки качества продукции. «С тандарты », 1975.

3. Б  а р д  о и о в В. Л. Н орм ирование припусков в дерево­
обрабаты ваю щ их производствах. М.. В И И П И Э И леспром , 1976.

4. Г О С Т  475— 70 «Окна и двери д ер евя1шые. Общ ие тех­
нические условия».
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Наш опыт работы по охране труда
Б. И. Ш У Л Ь ГА  —  д и р е к т о р  И в а н о -Ф р а н к о в с к о й  м е б е л ь н о й  ф а б р и к и  
им. Б. Х м е л ь н и ц к о го  о б ъ е д и н е н и я  « П р и ка р п а тл е с»

УДК C84:G5H.382.3

И вано-Ф рапконскон мебельной фабрике; им. Б. Х м ельниц­
кого в 1970 г. было присвоено звание «П редприятие вы ­
сокой культуры», которое затем  неоднократно п о д твер ж ­

далось. С 1973 г. на предприятии бы ла введена долж ность зам . 
главного инлчспера по технике безопасности. С л у ж ба  охраны  
труда укомплектована квалиф ицированны м и работникам и. Р а з ­
работан конкретный комплексный план соответствуЮ тцих орга- 
иизацнонно-технических и лечебно-оздоровительны х м ероприя­
тий. В составлении этого плана приняли участие все отделы 
фабрики, медицинск1.'е работники городской поликлиники и го­
родской эпидстапции.

Ежегодно на охрану труда  ассигную тся значительны е ср ед ­
ства. Только за  девятую  пятилетку па улучш ение условий Т1>у- 
да работающих израсходовано  118,3 тыс. руб. при плане 
106,8 тыс. руб., что составило в среднем на год на одного р а б о ­
тающего 18 р. 89 к. В 1976 г. на улучш ение условий тр у да  |)а- 
бочих по комплексному плану ассигновано 28,6 тыс. руб., или
22 р. 69 к. иа одного работаю щ его.

Основное внимание адм инистрация, партийная и Профсою з­
ная организации ф абрики уделяю т соверш енствованию  огради* ■ 
тельной техники, механизации ручных и тяж ел ы х  трудоемких, 
работ, новышепию эф ф ективности вентиляционны х систем, ;ре- 
конструкнии и строительству санитарно-бы товы х помещений.

В настоящ ее врем я на больш инстве деревообрабаты ваю щ их 
станков установлены оградительны е устройства, соответствую ­

т,не требованиям  техпш<и безопаспостн. О граж дения на кругло- 
пильных стайках  Ц -6 и ф уговальны х СФ -6 и СФ-1 , позволили 
полностью  исклю чить производственны й травм атизм . Чтобы 
предотвратить соприкосновение рук станочника с режущ им ин­
струм ентом  при обработке фигурны х и мелких деталей  на ф р е ­
зерны х п ф уговальны х станках , рабочие пользую тся специаль­
ными приспособлениями, толкателям и  и ш аблонам и с прижим- 
]П)1ми устройствам и, изготовлением и ремонтом которых зани­
маю тся вы сококвалиф ицированны е рабочие-ш аблонщ ики.

З а  годы девятой  пятилетки р азр аб о тан  и внедрен ряд  м еро­
приятий по м еханизации погрузочно-разгрузочны х работ. Глав- 
пые из них следую щ ие:

до ставка  и складирование деталей , м атериалов и готовой 
продукции прои зводятся  электрокарам и  и электроподъем ника­
ми; ' .

с помощ ью  электроно|-рузчиков и электротельф еров м ехани­
зированы  трудоем кие работы  на складе сырья;

иа участке склад  сы рья — суш ка и в чаш ипно-ф анероваль- 
ном цехе внедрен м етод единого пакета;

увеличено количество подстопны х мест в виде напольных 
рольгангов, что значительно снизило трудоем кость меж опера- 
щ ю нпых перевозок, . . _■ ■ . - ■

Уровень м ехани зац11и работ з а  девятую ' пятилетку повысил­
ся на фабри-ке на 26 ,27о и составляет к общ ему-числу рабочих 
68.8% . . -
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Н а фабрике цехи, участки и рабочие м еста хорош о освещ е­
ны. Установлено 485 лю минесцентных светильников. В отделоч­
ном отделении и отделении повторной обработки м ебельны х 
щитов люминесцентные светильники зам енены  газовы м и м арки 
ДРЛ -250-500 В ЗГ.

Н а предприятии проводится р абота  по уменьш ению  за га зо ­
ванности и запы ленности во здуха  в м ебельны х цехах. С о став ­
лены паспорта санитарно-гигиенического состояния к аж д о го  
цеха и участка. Это позволяет контролировать состояние о х р а ­
ны труда и при необходимости устранять вредны е ф акторы .

Рабочие отделочных цехов имею т инструкцию  по хранению  
и использованию  нитропродукции. В цехе лаки ровани я  венти­
ляторы  и электродвигатели зам енены  на взры вобезопасны е.

Д л я  более эф фективной работы  приточно-вы тяж ны х систем 
у  нас создана специальная инж енерно-техническая слу ж ба , в 
обязанности которой входят регулярны й осмотр и ремонт вен­
тиляционных систем.

Л аконаливны е маш ины герм етизированы , на них у становле­
ны дополнительные боковы е и ниж ние отсосы. В ы тяж н ая  вен ­
тиляция сблокирована с пуском маш ины. В отделочны х цехах  
установлены распы лительны е кабины  с гидроф ильтрам и. Эти 
кабины и лаконаливны е маш ины очищ аю тся к аж ду ю  смену.

П од руководством  служ бы  охраны  тр у д а  на ф абрике с о зд а ­
ны сушилки тоннельного типа д л я  вы держ ки  щ итов после л а ­
кирования.

Больш ую  помощ ь наш ем у предприятию  в создании зд о р о ­
вых и безопасны х условий тр у да  о к азы ваю т сани тарная , тех ­
ническая инспекция и служ ба охраны  тр у да  объединения «При- 
карпатлес». Н а  основании результатов  проведенны х ими ан ал и ­
зов разработаны  мероприятия, внедрение которы х позволило 
снизить загазованность воздуш ной среды  в отделочны х цехах 
(установлено дополнительно 7 вы тяж ны х вентиляторов общ ей 
мощностью 178 кВт; на участке нанесения полиэф ирного л ака  
оборудованы  тоннельные укры тия д л я  вы держ ки  щ итов после 
их лакирования с эф ф ективной вентиляцией и т. д .) .  В н асто я ­
щ ее время И Т Р ф абрики работаю т н ад  созданием  п о л у авто м а­
тической линии отделки мебельны х щ итов, обеспечиваю щ ей 
м аксим альное удаление вредны х испарений.

Чтобы  ликвидировать простудны е заболеван и я  от скво зн я­
ков, на ф абрике действует 18 воздуш но-тепловы х завес. Р е зу л ь ­
тат  — еж егодное сниж ение заболеваем ости .

Значительны й вкл ад  в улучш ение условий тр у да  внесли р а ­
ционализаторы  фабрики. З а  1976 г. поступило 94 р ац п р едл о ж е­
ния, реализовано 89. Экономический эф ф ект от  их внедрения 
составил 62,0 тыс. руб.

Н а ф абрике 18 бы товы х помещ ений, в которы х имею тся 
гардеробные, душ евы е, санузлы , ум ы вальники, ком наты  гигие­
ны женщ ин, курительные.

В 1976 г. закончена реконструкция отделочно-сборочного 
цеха и введен в эксплуатацию  бы товой ком плекс общ ей пло­
щ адью  1214 м^. В гардеробны х пом ещ ениях установлены  хол о ­
дильники д л я  хранения продуктов.

Н а ф абрике есть столовая , оборудованн ая современны ми 
средствами д л я  приготовления пищи. Р а б о т ае т  она две  смены.

А дминистрация фабрики совместно е проф сою зными органи­
зациям и цехов приняла ряд  конкретны х мер по усилению  р а б о ­
ты, связанной с охраной труда;

каж ды й  случай производственного травм атизм а на пред­
приятиях объединения вы носится на ш ирокое обсуж дение об­
щ ественности, разбирается  на цеховых собраниях, затем  р азра­
баты ваю тся конкретны е меры по устранению  недостатков;

в цехах  осущ ествляется оперативны й контроль за  соблюде­
нием техники безопасности. Еж ем есячно на основании мате­
риалов проверок директором  и завком ом  проводятся расш ирен­
ные совещ ания по охране труда, на них заслуш иваю тся сооб­
щ ения руководителей цехов, у  которы х состояние охраны труда 
ещ е не на долж ном  уровне;

при заводском  ком итете ф абрики создана комиссия по ох­
ране труда, которая  рабо тает  в тесном контакте со служ бой ох­
раны  труда  предприятия. Э та комиссия опирается на цеховых 
инспекторов по охране тру да , которы е еж едневно совместно с 
м астерам и  цехов осущ ествляю т контроль за  соблюдением рабо­
таю щ им и правил техники безопасности;

на ф абрике еж егодно рабочие обучаю тся технике безопас­
ности по 10-часовой програм м е. Рабочие, заняты е на работах 
с повыш енной опасностью  (электрослесари , слесари-наладчики, 
кочегары  и зольщ ики, электрокарщ ики , операторы  автоматиче­
ских линий, рабочие распы лительны х кабин, лаконаливны х ма­
шин, лакоприготовители, стропальщ ики, электрики), занимаются 
по специальной 12-часовой програм м е. По окончании курсового 
обучения рабочих аттестует комиссия непосредственно на рабо­
чих м естах. Д л я  вновь поступаю щ их служ ба охраны  труда 
проводит вводны й и н структаж  по технике безопасности. Ин­
женерно-технические работники цехов, участков и отделов обу­
чаю тся технике безопасности один р аз в д ва  года по 36-часовон 
програм м е. А нализ производственного травм атизм а приведен 
ниже.

Среднего­
довой за 
9-ю пяти­

летку
За 

1976 г.

Коэ ( )ициент частоты
Коэ( |фициснт тяжести 
Коэ

2,8
23,3
75,2

ПЗ

3,2
15.5
49.6 
62

рфициент нетрудоспособности ..............................
Потеряно чел.-яней ...........................................................

Больш ое внимание уделяется наглядной агитации и пропа­
ганде правил н норм по технике безопасности. В каж дом  це­
хе у группы однотипных станков оборудованы  стенды по тех­
нике безопасности. Цехи имеют уголки по технике безопасно­
сти, где м астера проводят первичные и повторные инструктажи.

В ы ходящ ая р аз в неделю радиогазета  такж е  используется 
дл я  освещ ений вопросов, касаю щ ихся служ бы  охраны трудч. 
Кроме того, вы пускаю тся санитарны е бюллетени, проводятся 
зан яти я  по медицинскому минимуму, демонстрирую тся кино­
фильмы по охране труда, технике безопасности и промсанита- 
рии. В 1976 г. по охране труда прочитано 14 лекций, демонст­
рировалось 6 коротком етраж ны х кинофильмов.

Е ж егодно у нас проводятся конкурсы м еж ду  цехами на 
лучш ую  постановку охраны  труда. Победители награж даю тся 
грам отам и и денеж ны м и премиями (первая премия — 300 руб., 
вто р ая  — 200 руб., третья — 100 руб.).

Ф абрика активно участвует в аналогичны х конкурсах, орга­
низованны х объединением «П рикарпатлес». Н аш ем у предприя­
тию триж ды  присваивалось первое место.

О сущ ествление многих описанных выше мероприятий позво­
лило улучш ить экономические показатели работы  фабрики, 
культуру  производства, повысить производительность труда.

Новые книги
Ш в а р ц м а н  Г. М. ,  П и л ь ц е р  М.  Ш. ,  П о т е ­

х и  н Б. А. Технологические основы автом атизации 
производства древесноструж ечны х плит. М., «.Лесная 
пром-сть», 1976. 296 с. с ил. Ц ена 1 р. 18 к.

Описаны общ ая технология производства древесно­

струж ечны х плит, методы автом атизации основных эта ­
пов технологического процесса производства этих плит. 
Книга рассчитана на инженерно-технических работников 
деревообрабаты ваю щ их предприятий, проектных и науч­
но-исследовательских институтов.
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Лесосушильная камера «Урал-72))
в. в, СЕРГЕЕВ, А. П. УДАЛЫДОВА —  СвердН  И И Пдрев

УДК 674.047.006

Н а небольшн.х предприятиях деревообрабаты ваю щ ей п р о ­
мышленности, вы пускаю щ их сухих пилом атериалов до 
3—5 тыс. м® уел. в год и не располагаю щ их резервам и 

технологического пара, реком ендуется внедрять лесосуш иль­
ные камеры с аэродинамическим нагревом  «Урал-72». И зготов­
ление этой камеры  осваивается  И ж евским  эксперим ентально- 
механическим заводом .

Ц ельнометаллическая сварная  кам ера  «Урал-72» бескалори- 
ферная, аэродинамического нагрева, периодического действия 
с поперечно-горизонтальной реверсивной циркуляцией агента 
сушкн. Внутренние стенки ка.меры и ротор выполнены из нер­
жавеющей стали.

С хема устройства кам еры  «Урал-72»:
/ — дверь; 2 — экран; 3 — ш табель ; — вентиляторны й щ ит; 5 — ши- 

бер; 6 — ротор; 7 — двигатель; 8 — ж алю зи н н ая  реш етка

Ротор, являю щ ийся генератором  тепла, располож ен  в то р ­
цовой части камеры. По боковым кром кам  вентиляторного щ и­
та шарнирно закреплены  д ва  поворотны х ш ибера, с помощ ью  
которых осущ ествляется автом атическое реверсирование (через 
1 ч) агента сушки по пилом атериалу. Б оковы е стенки кам еры  
выполнены клиновидными, что повы ш ает равном ерность ц и рку­
ляции агента сушки.

Температура в кам ере регулируется путем изменения ч а ­
стоты вращ ения ротора или степени откры тия ж алю зийной ре­

ш етки, располож епнон перед ротором в вентиляторном щите.
У правление кам ерой осущ ествляется дистанционно. Техноло­

гический реж им  на данной ступени поддерж ивается  автом ати­
чески системой на базе  электронны х мостов КСМ-3. Тем перату­
ра смоченного терм ом етра регулируегся с помощью воздухооб­
менных кан алов  и впуска п ара  в рабочее пространство камеры. 
В лаж ность пи лом атериала в процессе сушки контролируется 
контрольно-весовы м  способом.

В ком плект кам еры  входят  ш каф  управления (в котором 
см онтированы  приборы  и ап п ар ату р а  д л я  автоматического ре­
гулирования суш ки) и подш табельны е треки.

М он таж  кам еры  не требует много времени. Н а  заран ее  под­
готовленном ф ундам енте устанавли ваю т кам еру  с электропри­
водом , а затем  подводят  пар и электроэнергию .

«У рал-72» предназначена д л я  суш ки пилом атериалов р а з­
личных пород и толщ ин по норм альны м  и форсированным ре­
ж им ам . К ачество суш ки соответствует П категории при нали­
чии увлаж няю щ его  агента (пар а) и III  категории при сушке 
без увлаж нения  воздуха  паром .

С тоимость кам еры  24 тыс. руб.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  к а м е р ы
Годовая производительность при сушке, м’ уел.:

по нормальному р е ж и м у ....................................................
по форсированному р е ж и м у ............................................

Емкость камеры, м® уел.................................................................
Электродвигатель ротора  центробежного вентилятор 

A0102-12(8f6:
мощность, к В т .................................................................................
частота вращения, o 6 fM m i.........................................................

Средний удельный расход электроэнергии, кВ ■ ч(кг йен. вл.
или кВт • ч |м ’ уел..............................................................................

Средний удельный расход т р а  на термовлагообработку дре
весины, кг(м’ уел...................................................................................

Скорость движения сушильного агента по пиломатериалу 
Ml с:

при 1480 об/мин .............................................................................
при 9 8 0  об |м ин  .............................................................................

Габаритные размеры камеры, м .........................................................
Масса, ...........................................................................................................

1460
1840
1 4 , 4

2 4 ( 3 7 ( 5 5 1 7 5
4 9 0 / 7 4 0 ( 9 8 0 ( 1 4 8 0

1,12
2 3 1

4 0

3 , 3
2,2

1 0 , 9 X 4 , 4 X 3 , 3
12

К ам еры  «Урал-72» эксплуатирую тся с 1973 г. н а 'д в у х  пред­
приятиях  С вердловской области: в г. Асбесте и в К оургрском 
Л И Х .

Новые книги
Б а р а н о в с к и й  В.  А. ,  Б р и к  М.  И. ,  Б у р ­

д и н  Н. А. Техническое развити е  лесной промы ш ­
ленности. М., «Л есная пром-сть», 1976. 120 с. с ил.
Ц ена 42 к.

В книге отраж ены  результаты  работы  л есозаготови ­
тельной промыш ленности за годы девятой  пятилетки и 
основные задачи  отрасли в десятой пятилетке. Д ан а  х а ­
рактеристика основны х производственны х фондов. О со­
бое внимание уделено вопросам  разде-тки и сортировки 
древесины на нижних складах , ком плексного использо­
вания древесины, развития лесохимического производст­
ва, капитального строительства и ввода мощ ностей. 
Книга предназначена д л я  инженерно-технических р або т­
ников предприятий и организаций лесной и дер ево о б р а­
батываю щ ей промыш ленности.

Д ревесны е плиты и пластики. М еж вузовский сборник 
научных трудов. Вып. 2. С вердловск. 1975 (М -во вы с­
ш его и среднего специального образования РС Ф С Р, 
У ральский лесотехн. ин-т). 219 с. с ил. Ц ена 1 р. 25 к.

В сборник 1вклю чены статьи, отраж аю щ ие результаты  

научных исследований, выполненных в различны х инсти­

тутах  страны . Рассм отрены  вопросы технологии произ­

водства древесноструж ечны х лл и т  и лигноуглеводных 

древесны х пластиков, представлен м атериал  по компо­

зиционным древесны м  .пластикам. Сборник рассчитан 

на научных и инж енерн0 -тех!нических работников пред­

приятий и организаций лесной и деревообрабаты ваю щ ей 

промыш ленности.
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к  GO-ле тит Великого Октября

Победа в труде: инициатива и творчество каждого
УДК 685.363.22:331.870

С. Р. Щ УКОВ —  Нововятский лыж ны й комбинат

П сриый год десятой пятилетки коллектив 11ововятского 
ордена Т рудового К расного Знам ени лы ж н ого  ком бин а­
та начал, соревнуясь под девизом «XXV съезду  п ар ­

тии — наш ударны й труд».
Встречный план н повыш енные социалистические о б я зател ь ­

ства на 1976 г. были выполнены досрочно. С верх плана р еал и ­
зовано продукции на 666 тыс. руб., вы работано  68 тыс. пар 
лы ж , 1352 м® древесноструж ечны х плит и 23 тыс. паркетной 
доски. Получено 438 тыс. руб. сверхплановой прибыли, на
1,5 пункта перевы полнена рентабельность и на 2,3%  сниж ены  
затраты  на 1 1>уб. товарной продукции. 81,6%  прироста объем а 
производства достигнуто в результате  роста производительно­
сти труда.

Приведенны е показатели  получены путем ш ироко р азв и то ­
го социалистического соревнования, разработки  и внедрения 
новой техники н передовой технологии, предлож ений р ац и он а­
лизаторов н научной организации труда. Все меры были н а ­
правлены па повышение эф ф ективности производства и ул у ч­
шение качества вы пускаемой продукции. Т олько путем внедре­
ния планов организационно-технических мероприятий, новой 
техники и научной организации труда получена экономия 
525 тыс. руб, В результате м одернизации суш илки в цехе дре- 
весиострул<ечных плит сэконом лено 140 тыс, руб,, а суш ильны х 
барабанов «П рогресс» — 80 тыс. руб.

Соверш енствование форм социалистического соревнования 
п сочетании с м оральны ми и м атериальны м и его стим улам и 
резко сказалось на экономических по казател ях  работы  п ред­
приятия. После обсуж дения постановления Ц К  К П С С , С овета 
М инистров С С С Р, В Ц С П С  и Ц К  В Л К С М  «О Всесою зном социа­
листическом соревновании за  повыш ение эф ф ективности произ­
водства и качества работы , успеш ное выполнение заданий  д е ся ­
той пятилетки» в условия социалистического соревнования бы ­
ли внесены изменения. Увеличены разм еры  денеж ны х премии, 
разработаны  показатели  соревнования д л я  подсобных пропз- 
нодств. Бы ло утверж дено  П олож ение о присвоении звания 
«Лучш ий по профессии», В 1976 г, 48 рабочим присвоено з в а ­
ние «Лучш ий станочник», 28 — «Л учш ий скленш ик лы ж », 
31 — «Лучш ий ш лифовщ ик лы ж », 27 —  «Л учш ий отделочник 
,'1ыж». Всего по профессиям  это звание присвоено 146 передо­
викам производства.

Н а ко.мбинате поощ ряю тся инициатива и творчество к а ж д о ­
го работаю щ его. Больш ое распространение получил почин 
бригады  наклейщ иц м арок Л . А. К уковеровой —  увеличение 
норм вы работки по инициативе рабочих. Б ригада  ком м унисти­
ческого труда обратилась к адм инистрации и заводском у  к о ­
митету профсою за с просьбой увеличить нормы вы работки на 
10%. Н а совместном расш иренном заседании  эта  инициатива 
бы ла одобрена. В след за  бригадой Л . А. К уковеровой с таким  
ж е заявлением  выступили бригады  станочного отделения, в о з­
главляем ы е ударникам и ко.ммунистического труда 3 . Д . М а­
лых, А. А. Орловой, а так ж е  бри гада  по склеиванию  блоков в 
цехе №  14.

В 1976 г. на ком бинате внедрена система бездеф ектного 
труда, которой охвачено 90%  работаю щ их. Р азр аб о тан о  ш есть 
стандартов предприятия. Е ж ем есячно проводится Д ень кач е­
ства. Результаты  оф орм ляю тся актам и  и обсуж даю тся по­
стоянно действую щ ей комиссией по качеству  вы пускаем ой про­

дукции иод председательством  гл. инж енера. В 1976 г. было 

внедрено 38 м ероприятий по улучш ению качества продукции.

Выполнение намеченных мер и внедрение С БТ  позволили 
снизить количество реклам аций в 3,2 р аза . П ри внедрении 
С Б Т  были пересмотрены  все действую щ ие П олож ения о пре­
м ировании рабочих, инженерно-технических работников и слу­
ж ащ их. П ри подведеини итогов во внутризаводском  социали­
стическом соревновании среди цехов, бригад  и смен коэффици­
ент качества труда  стал  главны м критерием оценки работы 
коллектива.

М аякам и  в социалистическом соревновании являю тся вете­
раны  труда. Б ригада  ш лифовщ иков лы ж  к авалера  ордена Л е­
нина К. И. Ш аровой заверш ила годовой план 10 декабря, до­
полнительно вы работав  11,4 тыс. пар лы ж . По итогам социали­
стического соревнования бригад  всесою зного промышленного 
объединения «С ою змебель» за IV квар тал  1976 г. эта  бригада

признана победителем, награж ­
дена Почетной гра.мотой объ­
единения «Сою змебель» и ЦК 
проф сою за рабочих лесной, бу­
м аж ной и деревообрабатываю ­
щей промыш ленности и денеж­
ной премией. Такой ж е награ­
ды  удостоена бригада склейщи­
ков л ы ж  Т. И. Козулиной, 

П ять р аз во внутризавод­
ском соревновании занимала 
первое место бригада шлифов­
щ иков лы ж  ударника коммуни- 
стичеокого тр у да  Н, Н, Метеле- 
вой. Э та бригада с первого 
предъявления сдает 94%  про­
дукции (при ллане 9 3 % ), Брак 
здесь отсутствует. Рациональ­
но .используя материалы , кол­
лектив бригады  сэкономил за 
год более 2 тыс, руб. С ама На­

д еж д а  Н иколаевна обучила своей нрофесони 11 человек. Из

23 членов бригады  20 носят звание «Ударник коммунистиче­

ского труда».
Весом в к л ад  в развитие про­

изводства II рационализаторов. 
От внедрения рацпредложений
II изобретений в 1976 г. полу­
чена экономия около 300 тыс, 
руб, В соревнование за  звание 
«Л учш ий цех по рационализа­
ции» победил цех древесностру­
жечных плит. Творческие брига­
ды этого цеха ежеквартально 
заним али классны е места в сю- 
ревнованки за  звание «Лучшая 
творческая бригада». Творче­
ская  бригада |В составе началь- 

И н ж енер-электрик цеха Е, Е. Комарова, ин-
В. Я. Архипов ж енера-электрика В. Я- Ар.хи-

Б ригадир ш лиф овщ иков 
лы ж , ударник ком м уни­

стического труда 
Н. Н. М етелева
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гтова и электрика В. В. Гагя'Р'И- 
иова при о бязательстве  полу­
чить экономию  10 тыс. руб. 
СЭКОНОЛ1ИЛЗ 38,7 тыс. руб. П од 
девизом  «Л\оя зар п л ата  — из 
сэкономленпы.х средств от ииед- 
репия моих р ац и о н ал и зато р ­
ских предлож ений» эта  бригада 
р або тает  уж е в счет фонда 
зарплаты  1981 г.

Т ворческая мысль р ац и он а­
л изаторов направлена  и на 
улучш ение качества продукции, 
облегчение условии труда ра- 
бочи.х. Гругша рац и о н ал и зато ­
ров во главе  с начальником 
цеха, кавалером  ордена О к­
тябрьской Револю ции И. AV. 
.NVanKOBbiM предлож ила ориги­
нальную  конструкцию  за ж и м ­
ного устройства гнутарны х 

станков Л Ы Г -2 . Вместо заж и м ны х винтов были изго то вл етл  
иневмоцилнндры с соответствую щ ей пн евм оаппаратурой. Э то 
намного облегчило труд  гнута1)сй и значительно улучш ило к а ­
чество лы ж  в результате регулировки нагрузки при загибании 
носка лыж.

Вся работа коллектива ком бината, направленн ая па повы ­
шение эффективности производства, не за.медлила сказаться  на 
достигнутых показателя.х. В течение трех квар тал о в  наш е п ред­
приятие завоевы вало  нс]'еходящ ее К расное зн ам я  м инистерст­
ва и ЦК профсою за, а за  достиж ение напвы сш их результатов  
во Всесоюзном социалистическом еоревноваш ш  за  повыш ение 
эффективности производства и качества работьт, за  успеш ное 
В1.11юлнение пародпохозянствспного ii.iaiia 1976 г. лы ж ном у

Кавалер ордена О к ­
тябрьской Револю ции 

II. М. Л1алков

Гнутарны й станок Л Ы Г -2  с нневмоаииара- 
турой

ком бинату  присуж дено переходящ ее К расное знам я Ц К  КПСС, 
С овета М инистров С С С Р, В Ц С П С  п Ц К  ВЛКС.\1.

В ответ па высокую  н аграду  коллектив обязался  реализо­
вать сверх плана продукции на 200 тыс. руб., в том числе на 
170 тыс. руб. к 60-летию  В еликого О ктября, вы работать 
300 древесноструж ечны х плнт и 10 тыс. пар лы ж . Н е менее 
85%  прироста объем а производства обеспечить за счет роста 
производительности тр у да, сэконом ить 800 тыс. кВ т-ч электро­
энергии.

Воодуш евленны й реш ениями XXV ст.езда КП С С  и постанов­
лением Ц К  К П С С  «О 60-й годовщ ине Великой Октябрьской 
социалистической револю ции», коллектив Н ововятского ордена 
Т рудового К расного Знам ени лы ж ного ком бината прилож ит 
все усилия на досрочное выполнение плана второго года д еся ­
той пятилетки и достойную  встречу великого юбилея.

По личным II Глоллектпвиым творческим ii.AaFiaM
к. д. ВОРОБЬЕВА —  М М С К № 1

УДК 684:6.'58.5.011 2

Н а Московском мебельно-сборочном комбина­
те № 1 широко развернулась разработка и 
внедрение лнчны.х и бригадных творческих  

планов инженерно-технических работников отделов, 
це.чов и фабрик. Этому предшествовала большая 
подготовительная работа; изучался опыт передо­
вых комбинатов, организовывались командировки  
на родственные предприятия и т. д. Творческий 
план мобилизует инженеров и техников на творче­
ский труд, концентрирует их усилия на решении 
технических, экономических и организационных з а ­
дач, помогает внести личный вклад в общ ую  борь­
бу за рост производительности труда, повышение 
качества выпускаемой продукции и улучшение тех­
нико-экономических показателей работы предприя­
тия.

Ведушие специалисты нашего комбината разр а­
ботали примерный перечень проблем, решение ко­
торых должно стать целью личных и коллективных 
творческих планов:

обеспечение выпуска наборов мебели с государ­
ственным Знаком качества;

соверигенствование организации производства и 
управления па основе ЛСУП;

разработка и внедрение комплекса мероприятий

для резкого улучшения качества древесностружеч­
ных плит;

совершенствование организации рабочих мест с 
внедрением рациональной оснастки, транспортных 
средств;

внедрение прогрессивных технологических про­
цессов и др.

Организация и учет творческих планов сосредо­
точены в отделе научно-технической информации. 
Принятые и внедренные творческие планы учиты­
ваются на специальных картах с краевой перфора­
цией. В карту вносится тема творческого плана, 
сроки разработки и внедрения мероприятия, фами­
лии авторов, подразделение, где работает автор, 
этапы работы по личному плану. Д ля оперативного 
контроля за разработкой творческих планов состав­
ляется накопительная ведомость, где отмечается 
количество работающих в цехе, отделе; количество 
творческих планов как переходящих с 1976 г., так 
и вновь принятых, количество участников o c y n ie c T -  
вления творческих планов в 1976 и 1977 гг.; пред­
ставление отчета.

П редложенные темы творческих планов утверж­
даются Техническим советом комбшьтта. Он также  
контролирует выполнение этих планов.
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На комбинате созданы все условия для повыше­
ния теоретических знаний инженеров и техников. 
С 1969 г. успешно работает Народный университет  
технического прогресса и экономических знаний, си­
стематически читаются циклы лекций на техниче­
ские и экономические темы, проводятся конферен­
ции, семинары. Творческая активность инженерно- 
технических работников из года в год растет. Более  
60% ИТР комбината ежегодно участвуют в творче­
ском соревновании.

В течение 1972— 1975 гг. инженерно-технические  
работники комбината разработали 812 личных и 
коллективных творческих планов, мероприятия по 
568 планам внедрены в производство и принесли 
условно-годовую экономию 863,5 тыс. руб. Ликви­
дированы многие «узкие места» на комбинате. 
В 1976 г. было принято 169 бригадных и 32 личных 
творческих планов. В их разработке участвовало  
329 инженеров и техников. Внедрено в производ­
ство 93 мероприятия. Условно-годовая экономия от 
их внедрения составила 236 тыс. руб.

Наибольшее количество творческих планов при­
няли коллективы отдела труда и зарплаты, плано­
вого отдела, отдела главного технолога, отдела  
главного энергетика, лаборатории экономики и 
ценообразования, Центральной химико-технологи- 
ческой лаборатории, Сходненской, Крюковской и 
Елинской фабрик, Центральной инструментальной  
лаборатории, ряда производственных цехов. И нте­
ресную и важную проблему решили Д . И. Дерга-  
лин, В. Т. Краснюк, В. Ф. Любавин. Они предло­
жили использовать в производстве широкие транс­
портерные ленты замкнутого контура. Отработаны  
конструкция оборудования и технология для изго­
товления лент. Внедрение этого предложения позво­
лило сэкономить 4,3 тыс. руб. в год.

Творческая бригада в составе А. И. Н овож ило­
ва, А. А. Артюх, М. И. Аксенова разработала при- 
способление для использования рулонного пласти­
ка при облицовывании кромок щитовых деталей на 
кромкофанеровальных станках. В результате сокра­
тились трудозатраты на обработку кромок. Услов- 
но-годовой экономический эффект от внедрения это­
го мероприятия составил более 6 тыс. руб.

Инженеры завода декоративной пленки 
Т. В. Байкова, Р. Д . Ягелло, Е. Ф. Дергалина подо­
брали отечественный разбавитель лака, являющий­
ся полноценным аналогом импортного разбавителя. 
В результате применения отечественного разбавите­
ля и отказа от закупки импортного получена эконо­
мия 2,8 тыс. руб.

С 1975 г. на комбинате внедряется в производ­
ство комплексная система управления качеством, 
обеспечивающая стабильный уровень качества про­
дукции на базе стандартов предприятия. Многие  
инженеры и техники в своих творческих планах на­
метили разработку и внедрение стандартов пред­
приятия. В 1976 г. разработано 32 таких стандарта, 
из которых 23 внедрено в производство. Например, 
«Детали мебельные. Оптимальные размеры», «П о ­
рядок разработки и утверждения стандартов пред­
приятия», «Контроль за соблюдением стандартов и 
технических условий. Порядок проведения», «Учет 
качества труда», «Проведение претензионной р або­
ты. Порядок представления претензий», «Контроль

за исполнением документов», «Порядок внедрения 
стандартов», «Премирование за создание и освое­
ние новой мебели лучшего качества и ассортимен­
та», «Премирование руководящих, инженерно-тех­
нических работников и служащ их комбината из 
фонда материального поощрения по результатам  
работы за месяц и квартал с учетом качества тру­
да»  и другие.

Разработка и внедрение личных и коллективных 
творческих планов, являющихся одной из форм со­
циалистического соревнования ИТР; продолжаются  
на комбинате и в текущем году.

Стремясь достойно встретить 60-летие Великого 
Октября, более 300 инженерно-технических работ­
ников комбината в начале текущего года приняли 
личные и коллективные творческие планы, целью 
которых является снижение материалоемкости про­
дукции, применение более дешевых и эффективных  
материалов, а также экономное их расходование.

В практике работы над техническими проблема­
ми по личным творческим планам инженерно-тех­
нические работники комбината пришли к выводу, 
что дело идет лучше, когда над какой-то пробле­
мой работает не один человек, а целая группа, под­
час из разных подразделений. Поэтому в текущем 
году над большинством проблем работают творче­
ские группы в составе трех и более человек.

Творческая бригада завода декоративной плен­
ки в составе мастера В. П. Ильичева, механика 
Г. И. Овчинникова, технолога М. Ф. Беловой, ст. 
инженера Ю. А. Малышкина в своем творческом 
плане предусмотрела разработать и внедрить в про­
изводство комплекс мероприятий по улучшению 
качества очистки деталей, облицованных декора­
тивной пленкой, после линии машинной обработки. 
Это позволит значительно улучшить качество выпу­
скаемой продукции.

Творческая бригада завода декоративной плен­
ки, объединившая зам. начальника цеха Б. В. Сто­
лярова, ст. инженера Р. Д . Ягелло, инженера-тех- 
нолога М. М. Бороденкову, ст. мастера А. А. Воро­
нина, работает над проблемой внедрения новых от­
делочных лаков (отечественных и зарубежных) в 
производстве мебели, облицованной декоративной  
пленкой.

Инженеры лаборатории контрольно-измеритель­
ных приборов и автоматики А. П. Герасимов и 
Л. С. Конышкова по творческому плану разрабаты­
вают схемы автоматического регулирования уров­
ня в деаэраторе паровой котельной.

Н ад  проблемами охраны окружающей среды 
работает творческая группа инженеров Централь­
ной химико-технологической лаборатории в составе 
М. Б. Андандонской, М. И. Смирновой, Л. А. Со­
ловьевой. Тема их творческого плана «Разработка  
методики определения нефтепродуктов в сточных во­
дах».

Н ад проблемой механизации загрузки деталей  
на линии крашения работает творческая бригада  
инженерно-технических работников отделочного це­
ха, которую возглавляет начальник цеха П. И. Кли­
мов,
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Соревнование под девизом «Рабочей инициати­
ве — инженерную поддержку» творчески развивает  
прежнюю практику составления личных и коллек­
тивных творческих планов, открывает новые воз­
можности в борьбе за повышение эффективности и

качества работы на каждом рабочем месте, что от­
вечает коренным задачам десятой пятилетки.

Сейчас в нашем коллективе при разработке  
личных и бригадных творческих пла:;ов эта пробле­
ма поставлена на первое место.

Опыт старших — молодым!
и. я. ТРОЦЕНКО —  Бийская мебельная фабрика

Б ригада отделочников, которой руководит  
кавалер ордена «Знак почета» Анна М ихай­
ловна Торопчина, —  одна из лучших бригад  

коммунистического труда на Бийской мебельной  
фабрике объединения «Алтаймебель».

Анна Михайловна р або­
тает на этом предприятии  
16 лет. Она мастер высокой 
квалификации, имеет пятый 
разряд. Как-то вызвали ее в 
цеховой комитет профсоюза  
и предложили стать настав­
ником молодежи. С тех пор 
А. М. Торопчина успешно  
делится своим опытом и зн а­
ниями с  молодыми рабочи­
ми, прививает им интерес и 
любовь к профессии отде­
лочника.

Бригадир ста^рается о б у ­
чить начинающих правильно 
организовать рабочее место, 
четко определить продолжи­

тельность операции, не делать в процессе работы  
лишних движений.

У Анны Михайловны у ж е  много учеников. Сей­
час она долж на дать путевку в жизнь молодым р а­
бочим — Т. Косолаповой, Н. Конашевой, 3. Коз-

А. М. Торопчина

УДК 684:331.876 2

ловой, Н. Барлаушевой и другим. Спокойная, вы­
держ анная, доброжелательная А. М. Торопчина в 
случае необходимости всегда придет на помощь то­
варищам по труду. За  это ее уважают п ценят чле­
ны бригады.

В честь бО-летия Великого Октября бригада Ан­
ны Михайловны взяла повышенные социалистиче­
ские обязательства:

годовой план выполнить к 30 декабря, добиться 
90,1% сдачи готовой продукции с первого предъяв­
ления, повысить производительность труда на 0,2%, 
сэкономить материалов на 3600 руб., принять ак­
тивное участие в Ленинском субботнике и зар або­
танные деньги перечислить в фонд 10-й пятилетки, 
к 60-летию Советской власти добиться присвоения 
звания «Ударник коммунистического труда» пяти 
членам бригады, подтвердить звание «Бригада вы­
сокой культуры» и «Бригада коммунистического  
труда».

З а  воспитание у  молодежи коммунистического 
отношения к труду Анна Михайловна Торопчина 
награждена знаком В Ц С П С  и Ц К  ВЛ К С М  «Н ас­
тавник молодежи». Неоднократно ее имя заноси­
лось на доску Почета фабрики, города, в книгу П о­
чета объединения «Алтаймебель». Эту честь она по 
праву заслуж ила своим честным, ударным тру­
дом и внимательным, бережным отношением к сво­
им младшим товарищам по труду.

Новые книги
А н д р о с о в и ч  Е.  И. ,  М у л ь т а н  Г. К. О снов­

ные производственны е фонды  и эф ф ективность их ис­
пользования. М инск, «Н аука  и техника», 1975. 128 с. 
Ц ена 64 к.

В книге обобщ ен опыт деревообрабаты ваю щ и х п р ед ­
приятий Б С С Р  по повышению  эф ф ективности  использо­
вания основных ф ондов. В работе анализирую тся ф ак то ­
ры, влияю щ ие на изменение фондоотдачи, р ассм атр и ва­

ются недостатки в использовании основны х прои зводст­

венных фондов, даю тся реком ендации по улучш ению  их 

использования. Книга предназначена д л я  инж енерно-тех­

нических работников и экономистов д ер ев о о б р аб аты ­

вающих предприятий.

В е т ш е в а  В. Ф. Раскрой  крупномерны х бревен на 
пилом атериалы . М., «Л есная пром-сть», 1976. 168 с. с 
ил. Ц ена  62 к.

В работе приведен анализ технико-экономических по­
к азател ей  р я д а  лесопильны х предприятий Сибири и 
Д ал ьн его  В остока. Рассм отрены  теоретические решения, 
отвечаю щ ие требованиям  рационального раскроя круп­
ном ерного сы рья с учетом его конкретны х разм ерно-ка­
чественны х характеристик , «дана сравнительная теорети­
ческая оценка различны х способов раскроя крупном ер­
ного сырья, вы явленны х теорией и практикой лесопиле­
ния. К нига предназначена д л я  инженерно-технических 
работников предприятий и организаций лесопильно-дере- 
вообр абатьгва ющей пр ом ыш ленности.
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Производство II примемсимв синтетического кромочного материала
УДК 684.4:678.7

Б. А. СТРИЖЕВСКИЙ, В. И. ЗВЕРЕВ

В  1976 Г. ко.мбинат выпустил 677 тыс. л а ­
минированных плит. Зпачительпая часть 
щитов, изготовленпы.х из этих плит, была с 

кромками, облицованными синтетическим кромоч­
ным материалом собственного производства. Такие 
щиты нашли применение в наборах-«стенках» п 
для спальни, которым присвоен государственный  
Знак качества, а также в канцелярской мебели, из­
готовляемой ММК №  4.

Поначалу у нас была разработана и освоена 
технология производства синтетического кромочно­
го материала, состоящего из текстурной бумаги,  
ткани (ситца) и сульфатной крафт-бумаги, проии- 
та 1т ы х  меламнио-формальдегидной смолой путем  
прессования в 17-этажном прессе, предназначенном  
для ламинирования плит (в каждый промежуток  
пресса загружалось по одному пакету). При многих 
положительных качествах такая кромка, однако, 
обладала и недостатками: относительно высокая 
стоимость ткани, повышенная жесткость кромочного  
материала, недостаточная адгезия (были случаи от- 
клея кромок).

Поэтому была разработана технология изготов­
ления кромочного материала на основе пергамента  
и крафт-бумаги, пропитанной феноло-формальде-  
гидной смолой. Этот синтетический кромочный м а­
териал имеет три слоя бумаги. На верхний слой ис­
пользуется текстурная бумага плотностью 130 г/м^, 
на средний — сульфатная крафт-бумага по 
ТУ 81-04-48 —71 плотностью 80 г'м^, на пижиий —  
пергамент марки А по ГОСТ 1341— 74 плотностью  
G5 г/м^.

Для пропитки верхнего слоя используется мела- 
мино-формальдегидная смола по ТУ 13-187— 74, 
среднего слоя — феноло-формальдегидная см о­
ла С-50 по ТУ 442— 58. Нижний слой пергамента ие 
пропитывается. Пропитка бумаг ведется на уста­
новках фирмы «Вите» (Ф Р Г ) .  Показатели режима  
н|)опитки следующие;

I. При пропитке верхнего слоя (текстурной б у ­
маги) содержание смолы долж но быть 90— 100% к 
массе бумаги; содержание летучих 4,5-f-5,5%; тем ­
пература в I зоне сушки 130°С, во II зоне 140°С, в 
111 зоне 150°С. Температура рабочего раствора 
меламино-формальдегидной смолы в ванне пропи- 
тываюн1ей машины 35ч-40°С. Вязкость смолы но 
В З -4 — 16— 18 с, плотность 1,21-4-1,23 г/см®. Время  
отверждения смолы 45 мин.

П. При пропитке среднего слоя (краф-бумаги)  
содержание смолы долж но быть 100— 110% к массе  
бумаги; содержание летучих 4,5-^5,5%; температу­
ра в I зоне сушки 110— 120°С, во II зоне 120— 130°С, 
в III зоне 130— 140°С. Температура рабочего р ас­
твора феиоло-формальдегидной смолы в ванне про­
питывающей машины 30-i-40°C. Вязкость смолы по 
В З - 4 - 2 0 — 25 с.

Н еобходимо строго следить за содержанием  
смолы в бумагах. При повышенном содержании  
смолы в текстурной бумаге и при пониженном со­
держании смолы в крафт-бумаге можно получить 
коробленый кромочный материал, который нельзя 
будет использовать на автоматических линиях по 
обработке кромок щитов.

После пропитки и сушки вся бумага на гильо­
тинных ножницах, вмонтированных в пропитываю­
щую установку, раскраивается на листы длиной 
3450 мм.

III. Подготовка нижнего слоя — пергамента за­
ключается в раскрое его на листы длиной 3400 мм. 
Раскрой осуществляется также на пропитывающей 
установке, для чего рулон пергамента устанавли­
вается на специально смонтированный 1)азмоточиый 
узел перед о.хлаждающими вальцами и гильотинны­
ми ножницами.

Пакеты для прессовании кромочного материала  
собираются на оборудовании главного конвейера 
цеха ламинирования в полуавтоматическом режи­
ме в той ж е  последовательности, что и при ламини­
ровании Д С П  с подслоем, только вместо древесно­
стружечной плиты укладываются два слоя перга­
ментной бумаги. В связи с тем, что комбинат полу­
чает пергамент различной ширины (630, 740 и 
890 мм), при наборе пакета по ширине пергамент 
укладывается вручную в 2 и 3 полосы с обязатель­
ным перекрытием полос на 30— 40 мм. Значительно 
облегчило бы работу но формированию пакета при­
менение пергамента шириной 1650 мм. К месту на­
бора пакета пергамент подвозится на специально 
изготовленной* тележке.

Н абор пакета осуществляется следующим обра­
зом. К месту формирования пакета конвейер подает 
транспортный поддон, на котором лежит асбесто­
вый лист (компенсирующая прокладка) и на нем — 
хромированная латунная прокладка. Затем уклады­
ваются пропитанная текстурная бумага, пропитан­
ная крафт-бумага, пергамент, еще лист пергамента, 
пропитанная крафт-бумага, пропитанная текстур­
ная бумага, хромированная латунная прокладка и 
асбестовый лист.

Набранные пакеты конвейером загружаются в 
этаж ерку пресса и по мере ее заполнения толка­
телем подаются в пресс.

В процессе прессования листы пергамента при­
клеиваются к пропитанной крафт-бумаге, исключая 
просачивание смолы, и выполняют роль раздели­
тельного слоя. Это позволяет прессовать по два ли­
ста кромочного материала в одном пролете пресса. 
Пергамент укладывают таким образом, чтобы по 

■ периметру листа пропитанной бумаги оставалось 
25 мм, не прикрытых пергаментом. Это дает воз­
можность двум листам кромочного материала скле­
иться м еж ду  собой по периметру, что исключает
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разрыв тонких листов кромочного материала пото­
ком воздуха при разборке пакетов и дальнейших  
операциях.

Прессование кромочного материала ведется в 
17-зтажном прессе «Д иффенбахер» при давлении  
20 -2 3  кгс/см^. Нагрев плит пресса до темие 1)а 1 уры 
175°С длится 1,5 мин. Выдержка при температуре  
плит пресса 175°С —  1,5 мин. О хлаж дение плит 
пресса до температуры 60°С — 4 мил. Обп 1 ая про­
должительность цикла прессования составляет
7 мин.

Набор всех пакетов длится значительно боль­
ше — приблизительно 20 мни.

В 17 этажей пресса загруж ается по два листа, 
т. е. всего 34 листа кромочного материала разм е­
ром 3400X 1650  мм, общей площадью 196 м .̂ Д о ­
стигнутая производительность — 20 запрессовок, 
или 4000 м̂  кромочного материала в смену.

Раньше раскрой листов кромочного материала  
на делянки и делянок на полосы производился на 
гильотинных ножницах фирмы «Рюкле» (Ф Р Г ).  
Пачки делянок по 102 листа раскраивались на по­
лосы шириной 24 мм. В настоящее время раскрой 
листов на делянки шириной 530 мм нужной длины  
осуи1,ествляется на 6-пнльном раскройном станке с 
программным управлением фирмы «Ш вабедиссен»  
(ФРГ).

В связи с тем, что раскрой на гильотинных н ож ­
ницах не позволяет получать точную щирину полос 
кромочного материала и полностью исключить 
брак по трещинам, на комбинате был разработан п 
изготовлен станок для раскроя делянок кромочного 
материала с набором дисковых ножей. Раскрой д е ­
лянок на этом стайке позволил полностью исклю­
чить брак полос по трещинам, заколам, дал воз­
можность получать полосы постоянной итрины  и 
значительно увеличить производительность на этой 
операции.

О с н о в н ы е  п а р  а .м е т р ы с т а и  к а

Число пар  ди сковы х  н о ж е й ...................................................... 31)
М аксимальная ш ирина р аск р аи в аем о 11 делянки , мм . . 850
Макси.чаль нос число полос кром очн ого  материал.-! . . 35
Скорость подачи при р аскрое , м ' м и н ..............................  3G
Потребляемая м ощ ность, к В т ......................................................0 ,7 5

Полосы кромок затем сортируются, упаковыва­
ются в пучки по 250— 300 шт., маркируются и по­
ступают на линии обработки кромок.

Чтобы стало возможным использовать синтети­
ческий материал для облицовывания кромок щитов 
па автоматических линиях фирмы «Има», нами сд е ­
лано следующее;

подающие упоры цепей былт! тщательно заш ли­
фованы, чтобы они не делали вмятин и царапин на 
облицованных кромках прп облицовывании попе­
речных кромок П1ита;

во избежание возникновения заколов на углах 
щитов с обработанными кромками были тщательно 
о 1 р(мулир()пппы вьтстуи1.1 клеенаносящпх валиков и 
копиров обрабатывающего инструмента.

Д ля приклеивания полос кромок к ииггам при­
меняется клей-])асплап .№ 326 производства ГДР.  
Этот клей не совсем подходит для этих целей, осо­
бенно если отделываются кромки, не успевшие еще  
остыть после пресса. Лучший результат дает при­
менение клея-расплава, имеющего более высокую 
температуру размягчения.

На комбинате уж е изготовлено 30 тыс. м̂  кро­
мочного материала, которым облицованы кромки 
450 тыс. ламипированпых щнтов. Используя опыт 
нашего комбината, производство синтетического 
кромочного материала на пергаменте организовал и 
Электрогорскпй мебельный комбинат.

Практика показала, что кромочный материал па 
пергаменте обладает высоким качеством и может 
использоваться для облицовывания кромок щнтов 
на автоматических линиях; значительно снижается 
трудоемкость изготовления щитовых элементов в 
мебельном производстве; внедренная на нашем 
комбинате технология может быть рекомендована 
как один из вариантов в производстве отечествен­
ного синтетического кромочного материала.

Расчеты убеж даю т, что применение синтетиче­
ского кромочного материала дает значительный эко­
номический эффект. Вот сравнительная калькуля­
ция стоимости м  ̂ обычного н синтетического кро­
мочного материала (р .- -к .) .

С та ть и  затр ат

К|)Омка 113 
синтетиче­

ского 
мате[)иала

Кромка из 
сгрогаиого 
шпоиа с
()ТЛ0ЛК1)Й

по 1 классу

С ы рье и материал 1.1..........................................
П ар и электроэнергия на технологиче­

1 - 0 9 3 - 2 7

ские нуж ды  ....................................................
О сн о вн ая  зарплата  иронзподственЕплх

0 - 0 8 0 - 1 1

рабочих ............................................................. 0 - 1 3  ■ 0 - 9 7
0 —01 0 - 1 2

Н ачисления на зарабг)тиу1о п л а т у .  . . 0 -01 0 - 0 5
Расходы  на содерж ание  оборудования 0 —69 2 - 7 7
О бн;ецеховы е р а с х о д ы ................................. 0 —21 0 - 9 0
О б щ езаво д ски е  р а с х о д ы ............................ 0 - 0 5 0 — 11
Расходы  на ocbochtic ..................................... 0 - 5 1

И т о г о  прои зво дствен н ая  себе-
2 - 7 8 8 90

Таким образом каждые 100 тыс. м̂  сиптетиче- 
ского кромочного материала дают экономию  
612 тыс. руб.

Новые книги
С о к о л о в  г. л. Электробеэопасност!. п лесной и 

д ер о Е о о б р ао ат ы в аю щ ей  промыш ленности. Д\., «.Чесная 
мром-сть». 197G. 152 с. с ил. Ц ена 51 к.

Р аскр и ты  основиие причины нроизнодствсниого 
элсктротравм атизм а в лесной и деревообрабаты наю щ он 
промыш ленности, оиисаиы средства и методы защ иты  от

ИОЯВ.10Н11Я наиря/кения на металлических конструкциях 
электрооборудования и электроинструм ента, а такж е ог 
статической э л е к т р т а щ т  и от электромагнитиы.х иллу- 
чений. К ни1а нредиа.чначеиа для  инженерно технических 
работников иредириятий лесной и деревообрабаты ваю ­
щей иромыш ленности.
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Кроме того, правую боковую щеку толкателя 
изготовили откидной для переброса толстомерных 
дров на колун КЦ -7 в случае выхода из строя ко­
луна ГК-2. Такая модернизация позволяет до 90% 
всего технологического сырья разделывать с по­
мощью механизмов и уменьшить трудозатраты. 
Дрова диаметром более 850 мм разделываются на 
специальной площадке 5 электропилой К-6 с удли­
ненной шиной и подаются скребковым транспорте­
ром на колку.

Опилки, получаемые при раскряжевке техноло­
гического сырья на станке Д Ц -10, подаются пнев- 
мотранспортной системой 16 для использования их 
в производстве плит.

В течение 1976 г. мы осуществили очередную  
реконструкцию измельчительной станции — сырье­
вого потока №  2. Были сооружены асфальтирован­
ная площадка ( 5  =  250 м^) для приема технологиче­
ской щепы, пневмотранспортная система подачи ее

УДК 674.815-41;65.0U.54/.S6

Опыт модернизации оборудования в цехе древесностружечных нлит
А. И. ЮПАТОВ —  майкопское производственное мебельно-деревообрабатывающее объединение «Дружба»

Ч тобы организовать производство древесно­
стружечных плит с улучшенной поверх­
ностью, годных для ламинирования, мы осу­

ществили дальнейшую модернизацию оборудова­
ния цеха. П реж де всего основное внимание было  
уделено обеспечению стабильности работы обору­
дования и всех технологических потоков, что в о с ­
новном зависит от равномерной подачи сырья и 
стружки. В 1975 г. после капитального ремонта  
введен участок по разделке технологического сырья 
на базе станка ДЦ -10. Мощность основного сырье­
вого потока №  1 возросла, но при эксплуатации о б ­
наружились его технологические недостатки, сущ е­
ственно влияющие на ритмичность работы цеха.
Эти недостатки сказались в следующем. Из всего 
объема перерабатываемых технологических дров  
около половины имеют диаметр более 400 мм, т. е. 
не проходят через Д Ц -10, а 25% (диаметром более  
600 мм) не проходят через линию П Л Х -ЗА С , кото­
рая конструктивно была связана с Д Ц -10,  
так как загруж алась с одного раскатного  
стола с помощью торцовочного рольганга.
Низкая производительность балансирной  
пилы АЦ-2, входящей в состав этой линии, 
сдерживала работу станка Д Ц -10 , а техно­
логическое сырье диаметром более 600 мм  
при.ходилось разделывать вручную. Наличие  
большого количества толстомерного сырья 
сделало этот участок «узким». Кроме того, 
было неудобно сбрасывать метровые чураки  
в транспортеры-накопители против их .хода.
Два других сырьевых потока —  стружка от 
цеха № 11 ,и измельчительной станции —  
не сглаживали неравномерности подачи  
сырья по первому потоку, так как были ма­
ломощны и работа на них велась в две сме­
ны с  двумя выходными в неделю.

Недавно во время капитального ремонта  
этот участок был модернизирован. Н а стан­
ке Д Ц -10  смонтировали верхний р яд  пил, 
что позволило перерабатывать сырье д и а ­
метром до  850 мм. Пильные узлы 15 (рис. 1) 
изготовили согласно рекомендациям Науч- 
плитпрома, опубликованным в ж урнале  
«Деревообрабатывающая промышленность»
№  10 за 1976 г., но с.монтировали эти узлы  
непосредственно над каждой нижней пилой 
для безусловного совпадения пропилов от 
пил обоих рядов.

Дрова диаметром более 400 мм с по­
мощью отделителя толстомера 3  подаются  
на скребковый транспортер 4 и сбрасывают­
ся толкателем 7 на гидроколун ГК-2, при­
вод которого такж е .модернизирован. В р а ­
бочей гидросистеме смонтирован насос  
Н-473 с электродвигателем (Л'=  40 кВт, п =
=  950 об/мин), а в системе управления —  
насос НРН-250. Это повысило стабильность  
работы колуна с циклом 10 с.

Р яс . 1. С хем а участка разделки  технологического сырья:
1 — раскатный стол: 2 — станок ДЦ-10; 3 — отделитель толстомерных 
дров; 4 — скребковый транспортер; 5 — площадка разделки дров диа­
метром более 850 мм; 6 — гидроколун ГК-2; 7 — сбрасыватель (толка­
тель) дров на колун; S — колун КЦ-7; 9 — ленточный транспортер: 
10 — лоток колотых дров от ГК-2; Ц  — транспортер подачи чураков 
в накопители; 12 — откидная боковая щека для переброса толстомер­
ных дров на КЦ-7; 13 — операторная; 14 — пилоточка; 15 — пильный 
узел с приводом; 16 — система удаления опилок от ДЦ-10 и подачи их 

в стружечный ковер
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на дбизмельчение и система подачи стружки в цех 
Л'Ь 10 (/ =  350 м) с тремя последовательно смонти­
рованными вентиляторами Ц П 7-40 8. В резуль­
тате мощность потока №  2 увеличилась вдвое. Этот 
участок в 1977 г. способен будет принять и перера­
ботать до 20 тыс. м̂  щепы, которую мы получаем  
автотранспортом с Майкопского лесокомбината и 
из Гузерипльского леспромхоза.

В потоке 3 — подача стружки от фанерного  
цеха — модернизирован бункер-накопитель вмести­
мостью 26 м .̂

Кроме того, недавно организован четвертый 
сырьевой поток. Он включает площадку для приема 
привозной стружки и систему подачи ее в бункера  
цеха №  10, представляющие собой горизонтально­
наклонный скребковый транспортер, систему пода­
чи стружки из траншеи, ворошитель (в качестве ко­
торого использован измельчитель соломы И Г К-30),  
пневмотранспортную систему с вентилятором 
ЦП7-40 № 8. Стружку планируется использовать 
свою и получаемую от леспромхозов и колхозов, 
изготавливающих изделия ширпотреба. П редпола­
гаемая мощность этого потока — до 15 тыс. м® в 
год. Экономичность использования этого качествен­
ного и дешевого сырья очевидна.

Вторым направлением технологической реконст­
рукции цеха древесностружечных плит явилось 
улучшение поверхности вы пускаемых. плит. Были 
организованы участок измельчения стружки и уча­
сток ее фракционирования.

Участок измельчения представляет собой комп­
лекс оборудования, состоящий из трех бункеров 
Д БД-1, двух дробильных мельниц Д М -7  и двух мо­
дернизированных станков ДС-5М . Мощность участ­
ка приготовления стружки на наружные слои — от
3 до 5,5 т/ч от Д.М-7 и до 2,5 т/ч от Д С -5М , на 
внутренний слой — до 5 т/ч. На Д М -7  установлены  
сита с ячейками 4 X 3 0  для наружных слоев и 
2 0 x 3 0  — для внутреппих. Из.мельчается сырая 
стружка.

Бункера, подающие стружку в ДМ -7, удлинены  
на одну секцию. Вместо существующих трех пнев- 
мотранспортных систем, перемещающих измельчен­
ную стружку в сушильное отделение, в 1977 г. б у ­
дет введен в эксплуатацию горизонтально-наклон­
ный скребковый транспортер длиной 40 м. Это по­
высит культуру производства и позволит эконо­
мить электроэнергию.

Фракционирование стружки — комбинирован­
ное. После бункеров 1 (рис. 2 ) ,  на которых были 
смонтированы приводы постоянного тока, сухая  
стружка попадает на сита (с ячейками диаметром
8 мм) механических рассевов 5. Отсеянная мелкая  
стружка проходит в течку и далее —  в смеситель  
ДСМ-5, а крупная фракция (сброс с сит) подается  
скребковым транспортером 6 в смеситель внутрен­
него слоя.

Конструкция рассевов в основном заимствована  
у Свалявского мебельного комбината. Н аиболее на­
груженные узлы были модернизированы для повы­
шения их износостойкости. Была также улучшена  
кинематика снт. Вместо возвратно-поступательного  
движения теперь они перемещаются по траектории  
шатуна. Это обеспечило «подбрасывание» стружки

на сите, что улучшило ее фракционирование и 
устранило «забивание» сит.

Мелкая фракция из стружки для внутренних 
слоев отбирается пневмосепарированием через ко­
лонку 7, установленную под циклоном, каскадный 
сепаратор 8, смонтированный вместо течки из бун­
кера в смеситель, и пневмотранспортную систему 9, 
подающую отобранную мелкую стружку в бункер 1 
через циклон 2. С помощью этой системы из пото­
ка Б  отбирается до 20%, или около 1,1 т/ч, струж ­
ки, идущей на наружные слои.

Много внимания было уделено качеству кромок 
плит, правильности их обрезки. Был модернизиро­
ван станок Д Ц -3 , работа которого не отвечала 
предъявляемым требованиям. В результате заимст­
вования передового опыта увеличили частоту вра­
щения режущей головки (до 4,5 тыс. об/мин),  
уменьшили усилие подачи на нее, улучшили аспи­
рацию станка.

С конца 1976 г. введена в действие шлифоваль­
ная линия Д Л Ш -50 . Качество плит заметно улуч­
шилось. Однако к недостаткам этой линии следует  
отнести низкое качество изготовления, капризность 
в работе и сильное загрязнение рабочей зоны и ок­
ружающ ей среды пылью.

Д ля уменьшения загрязнения окружающей сре­
ды пылью с августа 1976 г. пущена в эксплуатацию  
установка двойной очистки воздуха. Первая сту­
пень установки включает батарею циклонов, бун­
керные устройства и устройства выгрузки пыли.

Р«с. 2. У часток ф ракционирования струж ек:
/ — бункер для стружки наружных слоев; 2 — циклон приема мелкой 
стружки из потока Б; 3 — бункер стружки внутреннего слоя; •< — сме­
ситель ДСМ-5; 5 — рассевы; 6 — скребковый транспортер; 7 — сепари­
рующая колонка; 8 — каскадный сепаратор; S — вентилятор ЦП7-40Л9 8

Вторая ступень состоит из пневмотранспортных си­
стем отсоса пыли из верхнего сборника первой сту­
пени, рукавного фильтра производительностью  
36 тыс. м^/ч, бункера и выгрузного шнека. Воздух  
очищается удовлетворительно. Собранная в бунке­
рах пыль выгружается в специально оборудован­
ный прицеп с помощью выгрузного устройства, со­
стоящего из двух шнековых дозаторов и дож деваль­
ного приспособления. Сейчас решается вопрос о ме­
ханическом встряхивании фильтрующих рукавов.
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в  результате осуществления перечисленных мер 
качество плип.! заметно улучшилось, что позволило  
Ш'рсатк'сиим'т. ее к in'piiym KaKMdiimu сроком на 
три года.

В 1977 г. мы планируем осупюствить меры по 
стабилизации и отработке технологического процес­
са и аттестации плиты на государственный Знак  
качества. Для этого предполагается организовать  
пятый сырьевой ноток, в котором высококачествен­
ная стружка из мебельных цехов будет использова- 
иа на наружные слои. Это вызовет серьезную ре­
конструкцию существующего склада топлива с 
обеспечением двойной очистки воздуха и сортиров­
ки отходов, поступающих на склад.

В качестве более мощных измельчителей плани­
руется использовать станки ДМ -8. На участке из­
мельчения стружки будет смонтирован вертикаль- 
тлй бункер емкостью 20 пл. м®. Измельченная  
стружка в сушильное отделение будет подаваться  
горизонтально-наклонным скребковым транспорте­
ром непрерывного волочения.

На главном конвейере необходимо будет заме­
нить форммашины (особенно первую и четвертую), 
дооитьси бс)Л1‘(' кач(ч' 1 lU'imoH насыпки KOispa, обес­
печить симультанный подъем плит на прессе ИР-6А  
и сортировку илиты до ее шлифования.

Будет принят ряд мер но повышению качества 
изготовления стружкн и совершенствованию про­
цесса ее фракционирования. Непродолжительная  
практика использования внедренной системы сепа­
рации стружки выявила ее существенный недоста­
ток: усложнилось дозирование стружки в смесн- 
тель, а с этим усложнился контроль за ее осмоле- 
нием. Предполагается установить механические рас­
севы до бункеров, т. е. непосредственно под цикло­
нами. Тогда процессы дозирования стружки и ее 
осмоления будут более управляемы.

П ереход на технологию «щепа— стружка», мон­
таж  четвертого сушильного барабана и раснтренис  
нлон:,ади участка выдержки плит до 2000 м̂  дадут  
возможность увеличить объем производства в на- 
И1ем цехе древесностружечных плит до 85— 
90 тыс. м  ̂ в год.

Предельные калибры для коитр(Ш1 |)а:}меров деталей мебели
с. П, Ж УКОВ —  свердловское производственное м ебельное объединение «С редуралмебель»

УДК 684;531.729

Н а предприятиях объединения «С редуралме­
бель» изготовлены и используются предель­
ные калибры для контроля линейных разм е­

ров деталей (длины и ширины мебельных щ итов)—■ 
см. рисунок; калибры-скобы для контроля размеров  
сечений брусковых деталей и шипов; калибры-проб­
ки для контроля размеров проушин; калибры для  
контроля межосевых размеров отверстий.

__________Цр,____________
Ш, Г ;  г

о  о

о о / о о

Не__
Пр

К алибр для контроля разм еров мебельны х щ итов:
Пр, Не — размер на ллину щита; Пр^, Не^ — размер на ширину щита; 
i — базовая губка; 2 — измерительная губка; 3 — корпус калибра

Калибры для контроля линейных размеров  
представляют собой металлическую трубу, служа-  
Н1ую корпусом, на котором укреплены регулируе­
мые губки. С помощью разрезной втулки и двух  
болтов губки надежно крепятся к корпусу калибра.  
Одна губка является базовой, другая — измери- 
телыгай. На измерительной губке имеется регули­
руемый стержень со стопорным винтом, величина 
выступа стержня равна полю допуска изделия.

Калибры по конструкции — односторонние, т. е. 
проходной и ненроходиой размеры расположены с

одной стороны, что позволяет одним измерением 
определить допустимые пределы отклонений. Кро­
ме того, на одном калибре установлены две пары 
губок, это дает  возможность контролировать одним 
калибром два размера; длину и ширину щита.

Каждый калибр маркируется. Маркировка на­
носится на шайбу, которая крепится к базовой губ­
ке калибра. Маркировка калибра состоит из чис­

лителя и знаменателя. Числитель обозначает но­
мер детали по спецификации, знаменатель — 
условное название изделия, состоящее из началь­
ных букв.» Так, маркировка расшифровы-

Ш П Б
вается следующим образом: калибр на деталь 
№  15 И1кафа для платья и белья.

На каждый калибр заведен паспорт, в кото­
ром указываются обозначение калибра, дата его 
поступления в эксплуатацию, место нахождения 
(цех, участок), а такж е результаты поверок.

Периодическую поверку калибров осуществ- 
ля.ет инженер-метролог предприятия.
Д ля упорядочения ведения калибрового хозяй­

ства на предприятнях объединения разработаны и 
внедрены два стандарта предприятия на калибры: 
СТП 07-13— 76 «Калибры предельные в де­
ревообработке. Средства и методы поверкп», 
СТП 07-04— 75 «Калибры предельные в деревооб­
работке. Маркировка и хранение».

С внедрением в производство предельных ка­
либров повысилась точность изготовления деталей 
и значительно сократилось время на выполнение 
операций контроля размеров.
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У часток подачи бревен в лесопильные рамы 
первого ряда автоматизирован на нашем  
комбинате лишь частично. Основным м еха­

низмом на этом участке остаются впередирамные

УДК 674.053;621.933.0.004.(38

Усовершенствование схемы управления впередирамной тележкой
в. Н. ШИТОВ, Ю . А. РЕЗНИКОВ, В. К. ПЕТРУНЬКО, Н. С. БРЕДИХИН, Г. С. ПЕТРОВ,
Ю. и. МЕДВЕДЕВ —  Кузнецкий м еталлургический комбинат им. В. И. Ленина

тележки, последние конструкции которых снабжены  
дистанционным управлением. Рамщик в этом слу­
чае располагается за пультом управления, находя­
щимся около лесопильной рамы.

В цехе ремонтно-строительных деталей Кузнец­
кого металлургического комбината им. В. И. Ленина  
для подачи бревен в лесопильную раму использо­
валась гидравлическая тележка модели ПРТ8-2 с 
ручным управлением трехпознционными золотни­
ками 4БГ74-13. В 1974 г. творческая бригада работ­
ников цеха и лаборатории автоматизации и меха­
низации разработала схему модернизации управле­
ния тележкой. Это позволило уж е  в марте 1975 г. 
усовершенствовать гидравлическую тележку и пе­
ревести ее на дистанционное управление.

На тележ ке был установлен новый шкаф с элек­
троаппаратурой, гидравлические золотники с элек­
трическим управлением типа 4Г73-14. Педаль нож ­
ного тормоза заменена на электромагнит типа 
М ИС 6100Е. Д л я  управления электротормозом и 
движением тележки использованы педали.

Схема дистанционного управления приведена на 
рисунке.

Внедрение новой схемы позволило управление  
гидравлической тележкой передать рамщику, выве­
сти помощника рамщика из опасной зоны с высокой 
вибрацией, улучшить условия труда работающих.

В стадии модернизации находится гидравличе­
ская тележка лесопильной рамы второго ряда.

Описанное мероприятие при двухсменной рабо­
те даст  возможность высвободить четырех человек 
и получить годовой экономический эффект около
7,5 тыс. руб.

Схема управления ппередирамной тележ кой лесо­
пильной рамы:

BKI — ВКЗ — ножные выключатели типа HB-70I; КУ1 — 
кнопка типа КУА-1; К.У2 — КУЮ — кнопки управления 
типа ПКЕ-212; ЭМ1 — ЭМ8 — электромагниты гидрав­
лических золотников типа 4Г73-14; К!, КИ — пускатели 
магнитные типа ПМЕ-213; К2 — пускатель магнитный ти­
па П6-И1; KI2 — пускатель магнитный типа ПМЕ-211;

ТЭ — электромагнит тормоза типа МИС 6100Е

З а  fU fS e M O M

УДК 674.028.2/.5

Исследование прочности некоторых соединений в мебельных конструкциях
с. ДЗЕНГЕЛЕВСКИ, Т. ГЖЭЧЫНЬСКИ —  Институт м еханической технологии древесины  
Сельскохозяйственной академии. Институт технологии древесины  (ПНР, г. Познань)

П рочность мебели главны м образом  обусловливается 
ж есткостью  и прочностью  ее конструкционны х узлов, 
т. е. соединений. П рочность и ж есткость последних в 

свою очередь во многом зави сят  от их вида или конструкции. 
Поэтому выбор вида соединений при проектировании мебели 
в значительной степени определяет прочность изделий. Н ам и 
было проведено сравнительное исследование прочности н аи бо­
лее часто применяемы х в мебели соединений, в частности р а ­
мочных соединений на плоские и на вставны е круглы е шипы 
(шканты) и ящичных соединений на ш канты  и на ус.

Исследования вклю чали эксперим ентальны е определения 
пределов прочности приведенны х выш е соединений и расчет 
возникающих в них при этом  напряж ений. К ром е того, д л я  луч­
шей оценки прочностных показателей  перечисленных соедине­
ний для них были выполнены расчеты  напряж ений , которы е 
могут иметь место в них при эксплуатации  мебели.

В экспериментальны х испы таниях применялись буковая  д р е ­

весина и древесноструж ечная плита толщ иной 19 мм, облицо­
ван ная ш поном красного дерева толщ иной 0,6 мм. По доведе­
нии этих м атериалов до  равновесной влаж ности  при тем пера­
туре 2 0 ± 2 °С  и относительной влаж ности  воздуха 65±5°/о из 
них были выполнены  соединения в форме фрагм ентов угловых 
конструкций (рис. 1— 5).

С учетом ТОГО, что на прочность соединений влияет точ­
ность обработки  соединяем ы х деталей , во всех соединениях 
были применены посадки с натягом , поскольку они предотвра­
щ аю т взаим ное перемещ ение деталей  относительно друг друга 
после сборки. Д л я  соединения был использован поливинилаце- 
татны й клей «Виколь», ш ироко применяемый в П Н Р  при склеи­
вании мебельны х деталей . Ш вы этого клея характеризую тся 
сравнительно высокой прочностью  и не реагирую т на возм ож ­
ные неточности механической обработки склеиваемых деталей.

П осле склейки соединений образцы  снова кондиционирова­
ли в указан ны х  выше клим атических условиях в течение трех
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Рнс. 1. Рам очное соединение на откры ты й скноз- 
ной шип

суток, а затем  проверяли до разруш ения в испы тательной м а ­
шине, оборудованной специальны ми приспособлениями для  
испытаний соединений заж им ам и. С корость перем ещ ения з а ­
ж имов но отношению друг к другу  составляла  1 см/мин. К а ж ­
дый опыт повторяли 20 раз.

Р езультаты  определения разруш аю щ их нагрузок  показаны  
в Те-блице (граф ы  4 и 5).

Д ля расчета напряж ений в элем ентах рассм атриваем ы х со ­
единений с рядом  допущ ений были использованы  следую щ ие 
аналитические зависимости:

максимальную  прочность в daN/cM^ (напряж ен ия) п р ам оч­
ном соединении на плоский, откры ты й, сквозной шип (рис. 1) 
мож но рассчитать по формуле:

“  п а бР  ’

где Тмакс — прочность клеевого шва на скалывание, daN/cM^;
M g  — крутящ ий момент; d a N -см;

п — число щвов;
а — коэффициент, учиты ваю щ ий отнон1епие длины  ш и­

па к его ш ирине;
I — длина ш ипа, см;

Ь — ш ирина ш ипа, детали , см.

щ ие на кром ки ш ипа. Силы эти приводят к сж атию  верхней 
и нижней кром ок ш ипа.

Распределение напряж ений  сж ати я  согласно данным
В. Н . М ихайлова (С толярно-м еханичеокие производства. М., 
Гослесбум издат, 1951) представлено на рис. 2, а суммарную  ве­
личину напряж ений  при сж ати и  у  основания шипа в daN/cM^ 
м ож но рассчитать по форм улам :

(2)

с р  +

с/

(3)

(4)

где а  —  сум м арное напряж ение, daN/cM^;
0̂ 1 — напряж ен ие сж ати я , действую щ ее на шип у основа­

ния и в верш ине, daN/cм^;
— напряж ен ие сж ати я , возникаю щ ее в результате от­

ветной реакции на наж и м  F, daN/cм^;
V —  р азр у ш аю щ ая сила, daN ; 
с — толщ ина ш ипа, см.

В рамочном соединении на круглы е вставны е шипы (рис. 3), 
которое в принципе м ож но считать точечным, при действии на­
грузки наблю даю тся следую щ ие зависимости:

Рис. 2. Рам очное соединснпе на плоский шип с по- 
темком

В соединении на плоский глухой шип с потем ком  нар яду  
с сопротивлением клеевого ш ва поворачиванию  склеенны х д е ­
талей и перемещению  ш ипа противодействую т силы, действую ­

Рпс. 3. Рам очное соединеиис на два круглы х встав­
ных шипа

R  =

или R  =  71 d l  х; 

силы, сж им аю щ ие ш кант:
Ь т. с1-

•5 =  ^ - Т Г  +  — Г -

прочность ш канта на срез:
V

v t =  — Г : п А

прочность клеевого ш ва па скалы вание:

R
^макс — >я  d l

где R  — сопротивление ш канта растял<ению, daN /см^; 
V — сила сж ати я , daN ;

И  — осевая  сила, daN ; 
d  — диам етр  ш каита, см;
А  — площ адь сечения ш канта, см^; 
t —  расстояние м еж ду  ш кантам и, см; 

g  — толщ ина детали , см.

(5)

(6)

(7)

(8) 

(9)1
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Распределение напряж ений п ящ ичном соединении на круг­
лые вставные шипы представлено на рис, 4. П ри действии на-

пых напряж ении п 
цы. Их, очевидно,

§Csi

20tJ 200

Н

Рис. 4, Ящичное соединение на 
шипы

круглы е вставные

грузки наибольш ее влияние на соединение оказы вает  горизон­
тальная сила, стрем ящ аяся к срезу  шинов. Ч ащ е всего, о дн а­
ко, разруш ению  подвергается верхн яя или ни ж няя часть д е т а ­
ли, которая как  у цельной древесины , так  и у древесностру­
жечной плиты о бладает  небольш им сопротивлением р а с т я ж е ­
нию перпендикулярно пласти.

Д иамецр шипа в этом соединении определяется по ф ормуле:

d  -

а расстояние м еж ду нлн1ами по ф орм уле:
тс d- Ti 

t  =  -----------1 </,

( 10)

(И )

V  2 bg'^ ’

б̂ гЬШШШПППППа.

1и

где d  — диам етр шина, см; 
g  — толщ ина шипа, см;
T i— прочность на сжатие шипа, daN/cM-;
Т2 — прочность на срез детали , d aN /см^; 
сГг — прочность на растяж ение ш ипа перпендикуллрно 

к пласти, daN/cM^.
Действие и распределение напряж ений  в ящ ичном соедине­

нии на ус представлены  на рис. 5. Э то соединение довольно хо ­
рошо вы держ ивает действие горизонтальны х и вертикальны х 
сил, но значительно хуж е сопротивляется действию  изгибаю ­
щих моментов. В нутренние напряж ен ия, возникаю щ ие в соеди­
нении иод влиянием изгибаю щ его момента, м ож но определить 
по формуле (B daN /cM ^):

3 V I
-I =  . (12)

п ппирижснпи, возникающие иод дсистписм псртикальнои си­
лы, — ио формуле:

X, : . — (13)
У  2 gb

где вертикально действую щ ая сила, daN ; 
g  — толщ ина детали, см;
Ь — ш ирина детали, см.

Как следует из рис. 5, на внешней стороне соедниения д ей ­
ствуют напряж ения р астяж ен и я  Ог, а па внутренней сто р о ­
не — напряж ения сж ати я  Значения этих напряж ений  м о ж ­
но представить следую щ им образом :

+  <Зо и =  ai -f  aj .  С 4)

Рассчитанные с помощ ью  приведенных выш е зависим остей 
по результатам  эксперим ентальны х испытаний значения основ-

соединениях приведены  в граф е 6 таблн- 
м ож но назвать  экспериментальны ми, по­

скольку они получены из 
эксперим ентально найден­
ных деф орм аций и р азр у ­
ш аю щ их нагрузок.

Д л я  оценки прочности 
соединений, найденной экс- 
париментально, нами были 
рассчитаны  по тем ж е при­
веденным выше формулам 
напряж ения, которы е д о л ж ­
ны вы держ ивать соедине­
ния при эксплуатационны х 
нагрузках . Н азовем  эти н а ­
пряж ения так  ж е условно — 
расчетными. П ри расчете 
этих напряж ений действую ­
щ ие на соединения силы бы ­
ли определены согласно ре ­
ком ендациям  О траслевого 
польского стандарта
B N -65/7103—01 «Корпусная 
мебель для  квартир, требо­
вания и испытания на проч­
ность и ж есткость» по фор- 
.муле:

Р  =  0,43(1,2 O i-bQ s),
где Р  — сила, приклады вае­

м ая к  ИЗД8Л1ПО во 
врем я испытания, 
daN ;

Qi — эксплуатационн а я 
нагрузка, daN ;

Q2 — масса мебели. 
П риняв Qi =  100 и Qa =  

=  60 daN , получили значе­
ние расчетной силы Я =  
=  0,43(1,2 1 0 0 -Ь 6 0 )= 7 8  daN, 
на основе которой и были 
произведены  расчеты.

Все результаты  прове­
денны х экспериментальных 
и теоретических исследова­
ний сведены  в таблицу.

И з таблицы  следует, что 
коэфф ициенты  вариации н а ­
блю даем ы х в соединениях 
напряж ений колеблю тся в 
основном от 8,5 до 12,9% 
и только в случае соедине­

ния щ итов на ус достигаю т 15,5%. Отнош ение величины н а ­
пряж ений, определенны х эксперим ентально, к величине р а с ­
четных н апряж ен ий  наибольш ее в случае угловы х соединений 
на одинарны й откры ты й сквозной шип и составляет 2,4—3,8. 
В угловы х соединениях на плоский шип с полупотемком оно 
со ставл яет  у ж е  1,7— 2,1, а в угловы х соединениях щитов на 
круглы е вставны е ш ипы — 1,3, в соединениях щ итов на ус —- 
это  отнош ение равн яется  1,0— 1,1.

И з представленны х отношений напряж ений следует, что 
только Б последнем случае имеется совпадение фактической 
прочности с требованиям и стан дарта . В остальны х ж е случа­
ях наблю дается  значительное превыш ение экспериментальных 
напряж ений. Н априм ер, в соединениях на рамочный плоский 
одинарны й откры ты й сквозной шип напряж ения, определяемые 
эксперим ентально, в 3,8 р аза  больш е допускаем ы х стандар­
том. О днако  следует иметь в виду, что экспериментально по­
лученны е н апряж ен ия были определены  при однократной на­
грузке до  разруш ения. Н а практике мебельные соединения 
подвергаю тся или длительны м  нагрузкам  (платяны е, книжные 
ш каф ы , буф еты ), или квазистатнческим  многократным нагруз­
кам  (м ебель д л я  сидения и л еж ан и я ), при которы х четко сни- 
ж ?ется  прочность. У читы вая это, м ож но принять нормальным 
превыш ение эксперим ентально полученных напряж ений иад 
расчетны ми в 1,7-ь-2,1 р аза  у  соединений на плоский т и п  с 
потемком и у  соединений на круглы й вставной шип. Д л я  со­
единений на откры ты й сквозной шип мож но принять, что их 
прочность превы ш ает необходимую  примерно на 50% . В угло­
вых соединениях nuiTou экспоримептально определенная проч­
ность примерно па 50%  ниж е требования стандарта.

В заклю чение отметим следую щ ее. Р або ту  по дальнейш ему

«ЦЦЦЦЩЩ г
Рис. 5. соединениеЯщ ичное 

на ус:
/ — площадь клеевого uina; 2 —
сопротивление клеевого шва; 3 — 
лап}>яжения сжатия; 4 — равнодей­
ствующие напряжения при сжатии 

и растяжении
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соверш енствованию  методов прочностных расчетов соединений 
в изделиях из древесины необходимо продолж ить. С ледует 
учитывать, что при действительной нагрузке мебели мы имеем

дело не со статическими силами, а с нагрузкой мебели дли­
тельным или многократны м  способом. Это долж но  найти отра­
ж ение в м етодах расчета.

Вид соединения Напряжения в соединении

Экспериментальные исследования

разрушающая 
сила, daN

максимальный 
изгибающий 

момент, 
daN • см

напряжение 
в соединении, 

daN|cM'

коэффиииент
вариации,

Расчетные 
напряжения 

в соединении, 
daN 1см' (по 

BN-65I7103-01)

Отношение 
напряжений, 

найденных 
эксперимен­

тально, к рас­
четным напря­

жениям

Рамочное на плоский откры­
тый сквозной шип

Скалывающие
шов

Срезающие шип 
Изгибающие шип

клеевой

303 3438

121

126
1280

10,7

10.9
12.9

32

33
534

3.8

3.8  
2.4

Рамочное на плоский шип с 
потемком

Скалывающие 
шов 

Срезающие шип 
Сжатия

клеевой

165 1898

125

79
687

8.7

8,5
8.7

65

37
411

1,9

2,1
1,7

Рамочное на круглые вставные 
шипы

Скалывающие клеевой 
шов

Срезающие шипы 
Изгибающие

139 1668

76

152
863

9,1

12,6
12,0

42

78
487

1.8

1,9
1,8

Ящичное на круглые вставные 
шипы

Срезающие шипы
99 1188 98 10,3 78 1,3

Ящичное на ус Сжатия
Растяжения 82 697

52
45

15.5
15.5

49
43

1.1
1,0

U нф O flM C Щ U Я

в Научном совете ГКНТ
УДК 674.048.001.5.002.6

В  конце 1976 г. на секции деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ­
ленности Н аучного совета Г осударственного ком итета 
С овета М инистров С С С Р по науке и технике был р ас ­

смотрен вопрос «О состоянии и основных направлени ях  науч­
но-исследовательских и опы тно-конструкторских р аб о т  в о б л а ­
сти модификации цельной древесины  и использования резу л ь­
татов этих работ в народном  хозяйстве».

В девятой пятилетке в ряде  научно-исследовательских ин­
ститутов и конструкторских бю ро в ш ироких м асш табах  прово­
дились работы  по модиф икации м ягких лиственны х пород д р е ­
весины химическим, те(рм0х.и1мическим, радиационно-хим ическим , 
механическим и другими методам и. С К Т Б  м одификации древеси ­
ны И нститута химии древесины  АН Л атвийской  С С Р р а зр аб о ­
тало  технологию  химической обработки  древесины  м ягких л и ­
ственных пород амм иаком , в р езультате  которой получается 
модиф ицированная древесина (лигнам он) плотностью  от 700 до 
1300 кгс/м®. В рам ках  научно-технического содруж ества  с Ч С С Р 
на К раловопольском  заводе  (г. П р ага ) бы ла со здана  опы тная 
линия для  изготовления лнгнам она производительностью  300 м^ 
в год, которая  работает  в пос. Д ал ек е  Д уш ники (под П рагой) 
с 1974 г.

Д О К  №  13 Г лавм оспром стройм атериалов с помощ ью  И н ­
ститута химии древесины  освоил опытное производство лигна- 
мона и выпустил около 30 тыс. м^ паркетной доски с примене­
нием этого м атериала. Н а Д О З е  в г. Ступино (М осковская

обл.) сдан а  в эксплуатацию  опы тно-пром ы ш ленная линия для 
производства 25 тыс. м^ паркетны х щ итов в год с верхним по­
кры тием из лигнам она. И м еется опыт использования последне­
го в производстве м узы кальны х инструментов (М осковский му­
зы кально-м ебельны й ком бин ат), д л я  анкерны х креплений шахт 
(Д О К  треста «К араган даугольстрой ») и для  изготовления от­
дельны х деталей  мебели (Р и ж ский  мебельный ком бинат).

П о технологии Б елорусского технологического института 
им. С. М. К ирова (м одиф икация древесины  мягких лиственных 
пород синтетическими см олам и и моном ерам и) на предприяти­
ях треста «Запхим рем стройм онтаж » (г. Гродно) изготовляю тся 
деревянны е детали  градирен (производительность установки — 
1000 м^ м одиф ицированной древесины  в го д ). В 1975 г. на Те- 
леханской лы ж ной ф абрике (Б С С Р ) внедрена технология, по 
которой ско л ьзящ ая  поверхность л ы ж  и их окантовка делаю т­
ся из м одиф ицированной древесины .

Таллинский политехнический институт разр аб о тал  метод 
пропитки древесины  м оном ерам и с ее последую щ ей термиче­
ской обработкой. С 1972 г. эта  технология внедрена на ДОКе 
«Вийснурк» (Э С С Р ), где с применением модифицированной 
древесины  вы раб аты вается  до  135 тыс. пар лы ж  в год.

Ф илиал Н аучно-исследовательского физико-химического ин­
ститута им. Л . Я. К арпова (г. О бнинск) р азр аб о тал  техноло­
гию радиационно-хим ической модификации древесины  березы и 
осины путем пропитки ее моном ерам и и последую щ ей обработ-
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ки гамма-лучами. В 1976 г. на одном из предприятий г. С оли­
камска смонтирована и пущ ена в эксплуатацию  опы тно-про­
мышленная установка по производству паркета из м одиф ици­
рованной по этой технологии древесины  мощ ностью  100 тыс. 
в год.

Л енинградская  лесотехническая академ ия  им. С. М. К ирова 
разработала метод модификации древесины  прессованием. Т а ­
кая древесина предназначена д л я  производства паркета, о був­
ных колодок и деталей  мебели. С оздан  р я д  опы тны х маш ин 
непрерывного и периодического действия д л я  данной цели. Но, 
к сожалению , изготовление их зад ер ж и вается  из-за  отсутствия 
маш иностроительной базы .

М одификацией древесины  методом прессования заним ается  
такж е проблем ная л аб о р ато р и я  В оронеж ского лесотехниче­
ского института.

К аф едра химии Л атвийской  сельскохозяйственной академ ии 
предлож ила м етод ацетилирования древесины  уксусны м ан ги д ­
ридом. Э та ж е  каф ед ра  совместно с научно-исследовательски­
ми судостроительны ми организациям и спроектировала и изго ­
товила установку для  м одификации уксусны м ангидридом  д е ­
ревянных изделии длиной до  3 м.

Друзья, отзовитесь!

С екция деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности рекомендо­
в ал а  научно-исследовательским  и проектно-конструкторским 
организациям  продолж ить работы  по модиф икации малоценной 
древесины  м ягких лиственны х пород с целью  улучш ения ее 
свойств и создания новых м атериалов из древесины  с требуе­
мыми свойствам и, а так ж е  р азр аб о тать  технико-экономиче­
ские обоснования производства и применения м одиф ицирован­
ной древесины .

В соответствии с решением секции Г осстандарту С С С Р необ­
ходим о ускорить р азр аб о тк у  и утверж дение ГОСТов на м оди­
ф ицированную  древесину и изделия из нее. М инистерствам  и 
ведом ствам  предстоит реш ить вопросы, связанны е с широким 
внедрением модифицированной древесины  д л я  производства 
мебели, строительны х деталей  и изделий, паркета, лы ж , д ета ­
лей м аш иностроения и пр.

Секция приняла предлож ения, направленны е на улучшение 
координации научно-исследовательских и опы тно-конструктор­
ских р абот  по м одиф икации древесины  и дальнейш ую  специа­
лизацию  институтов и конструкторских бюро, заняты х этими 
проблем ами.

В. И. Бурков

Н а м  n u u u ffn

В 1980 г. в честь 35-летия наш ей П обеды  над  фаш истской 
Германией С еменовский техникум  механической о бработ­
ки древесины  устраивает  день встречи вы пускников 

1941 г. — участников Великой Отечественной войны.
В 1941 г. все м олоды е специалисты -деревообработчики д о б ­

ровольцами уш ли на фронт. Я то ж е  окончил техникум  в том 
году и прош ел всю войну. С удьба одиннадцати  наш их вы пуск­
ников 1941 г. известна. Н о о многих других  мы ничего до сих 
пор не знаем.

П рош у отозваться  своих однокурсников: Зы ко ва  Григория 
Никифоровича, К ононенко Г алину В асильевну, Ш устова П ан- 
тилеймона П антилейм оновича, Л ы зл о ва  В ладим ира В асильеви­
ча, П атрунина В асилия А лексеевича, М оисеева М и хаила М и­
хайловича, Смирнова Н и канора Ф еоктистовича, С анникова Н и ­
колая Д м итриевича, К рутш ю ва К онстантина Д м итриевича,

Ч ак ст  М ар ту  А рвидовну, Ч ернова И ван а  Н иколаевича, Мош- 
кова Д м и трия Ф едоровича, Л еб ед ева  А лександра И вановича, 
Спицину М арию  Ф едоровну, С ам оделкина Н и колая Герасимо­
вича, Б у л ато в а  И ван а  И вановича, Рубина И саак а  У скаровича, 
С оболева В ячеслава  А лександровича.

Если кого-то из перечисленных нет в ж ивы х, прош у их род­
ственников и знаком ы х сообщ ить об их судьбе по адресу: 
606600, г. Семенов, Г орьковской обл., ул. 1 Л'1ая, д. 27. Техникум 
механической обработки древесины . Р . И. Пчелкину.

М ы хотим пригласить на эту  встречу не только ветеранов 
войны, по и всех окончивш их наш  техникум.

Ветеран Всыикоа Отечественной войны  
и ветеран труда

Р. И. Пчелкни

/ifiu in u /c a  и  6 и 6 л и о г [1 а ф и я

Руководство по технологии камерной сушки пиломатериалов
И здательство  «Л есная промы ш ленность» вы пустило новую 

книгу проф. П. С. С ерговского*, посвящ енную  вопросам  
технологии суш ки пилом атериалов. В ней даю тся  р еко­

мендации по организации, вы бору реж им ов и проведению  суш ­
ки, расчету продолж ительности этого процесса и планированию  
работы суш ильных камер.

Книга содерж ит необходимые справочны е сведения, инструк­
тивные м атериалы  и м ож ет служ ить руководством  по техноло-

* С е р г о в с к и й П. С. Р еж им ы  и проведение кам ерной 
сушки пилом атериалов. М., «Л есная пром-сть», 1976, 136 с. Ц е ­
на 49 коп.

ГИИ кам ерной суш ки древесины  д л я  инж енеров и техников, р а ­
ботаю щ их в лесосуш ильны х цехах лесопильно-деревообрабаты ­
ваю щ их предприятий.

В первы х трех глав ах  даю тся основные сведения о свойст­
вах  древесины , суш ильны х агентов, законом ерностях процесса 
суш ки древесины , кратко  описы ваю тся кам еры , оборудование и 
технология.

В четвертой и пятой главах  рассм атриваю тся вопросы каче­

ства суш ки древесины , контроля за  влаж ностью  и внутренними 

напряж ен иям и, описы ваю тся деф екты  сушки и меры их преду­

преж дения, реж им ы  суш ки пилом атериалов в кам ерах перио­
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дического и непрерывного действия, приводятся рекомендации 
по их применению.

Ш естая глава посвящ ена приборам , регуляторам  и оборудо­
ванию, рекомендуемым для  дистаиционного контроля и авто м а­
тического регулирования парам етров среды  в лесосуш ильны х 
камерах. Там ж е даю тся реком ендации по эксплуатации  тепло­
вого, циркуляционного, воздухообм еиного и другого  оборудо­
вания камер.

В седьмой и восьмой главах  приводится м етодика прои звод­
ственных расчетов продолж ительности суш ки, расчета прои зво­
дительности и учета работы  суш ильны х камер. В заклю чении 
сообщ ается о правилах  техники безонасности при работе в л е ­
сосуш ильных цехах.

В целом вопросы технологии сушки в книге излож ены  па 
современном научно-техническом уровне, достаточно доступно 
и понятно д л я  ш ирокого круга читателей.

Несколько критических замечаний.
1. При рассмотрении деф ектов суш ки (с. 69—72) следовало  

бы привести, на наш  взгляд , более конкретны е рекомендоции 
по мерам уменьш ения этих деф ектов. Во всяком  случае, мож но 
было бы сослаться на «Реком ендации по снижению  видимых 
деф ектов хвойных нилом атериалов при кам ерной сушке», р а з ­

работанны е Ц Н И И М О Д ом  и Л есотехнической академией нм.
С. М. К ирова.

13. Слиш ком сж ато , схематично coo6njaeTcn об измерении 
влаж ности  в нроцеесе сушки. И з кшп и (с. 63— 60) остается не­
ясны м, что ж е мож но реком ендовать промыш леш ю сти, практи­
кам  д л я  дистанционного контроля влаж ности древесины.

3. В разделе, в котором приводятся системы автом атиче­
ского регулирования процесса сушки, следовало бы не столько 
описы вать иринцип работы  отдельны х приборов и систем, 
сколько уделить место рекомендуемы м для  применения в н а­
стоящ ее В|ремя системам и приборам. Хорош о бы дать ссылки 
на соонветствую щ ую  литературу.

Отмеченные недостатки книги, кстати легко устранимые, 
не сниж аю т, однако, многих неоспоримых достоинств работы 
проф. П. С. Серговского.

Книга, явл яю щ аяся  руководством  по проведению  процесса 
кам ерной суш ки пилом атериалов, полезна д л я  работников иро- 
мышленноети. Она будет способствовать внедрению  новых стан­
дар то в  на реж им ы  сушки, правильном у, технически грам отно­
му проведению  процесса суш ки на предприятиях.

К ьнд. техн. наук П. С. Богданов (Ц Н П И М О Д )

!Р е ф е /га й г (т 1

Облицовываиие мебели полихлорвш1Иловой пленкой

В  П ольш е разработан  техлологиче- 
ский процесс облицовы вания м е­
бельных деталей полихлорвинило- 

вой пленкой (П Х В ). П оследняя вы пус­
кается в ш ирокой цветовой гамме, она 
м ож ет имитировать текстуру древесины 
разны х пород, иметь тисненую или 
гладкую  поверхность. К ром е того, плен­
ка не требует никакой отделки. О снав- 
ным технологическим оборудова]1ием я в ­
ляется вы пускаем ая фирмой «B urkle» 
(Ф Р Г ) линия типа FA S-1300, состоящ ая 
из следую щ их основных узлов: 

оборудования для  автом атической по­
дачи мебельных элементов;

комплекта оборудования для  о кл еи ва­
ния элементов пленкой из ПХВ;

оборудования для  автом атического 
ш табелирования готовых элементов.

Д лина линии 23,5, ш ирина 5,9, вы сота 
2,2 м. На ней мож но производить одно- 
илн двустороннее облицовы вание плен­
кой деталей длиной 400— 2500, ш ир1шой 
300— 1250, толщ иной 3,2— 80 мм. С к о ­
рость подачи 5— 25 м/мин.

Технологический процесс облицовы ва- 
н'.’я пленкой заклю чается  в следую щ ем. 
Ф орматки плит с соответствую щ им  д о ­
пуском уклад ы ваю тся  на поддоны в па­
кеты  вы сотой до 1,5 м, пом ещ аю тся в 
приемник подаю щ его устройства и а вто ­
матически п одаю тся на транспортер, ве ­
дущ ий к очистительному устройству, где 
детали  очищ аю тся от пыли и других за- 
прязнений. Затем  при движ ении  в Ьбо- 
гревательном  туннеле поверхности д е т а ­
лей подогреваю тся до те.мнературы 30— 
40°С, что позволяет  сократить о твер ж д е­
ние клеевых ш вов с 8— 10 ч до 1,5— 2 ч. 
Н а подогреты е детал и  с  одной или двух 
сторон наносится дисперсионный клей в 
количестве 100— 120 г/м^. П ленка в р у л о ­
нах шириной, соответствую щ ей ширине 
отделы ваем ы х щ итов, за гр у ж а ет ся  в спе­
циальное устройство. Ш ирина пленки 
дол ж н а  бы ть больш ей, чем ш ирина щ и­
тов, на 10— 15 мм. Толщ ина пленки на 
видимой внешней плоскости д о л ж н а  с о ­
ставлять  0,25 мм, на внутренней плос­
кости —  0,20 мм.

Д етал ь  с нанесенным клеем подается 
тарелочны м транспортером  к наклады ­
ваю щ ему пленку устройству. Д истанция 
м еж ду  отдельны ми деталям и составляет 
5— 8 см. Это позволяет регулировать 
обрезку пленки. Н аклады ваю щ ее пленку 
устройство оснащ ено натягиваю щ им и ро­
ликам и и валикам и, подогреваю щ ими 
пленку до тем пературы  30—35°С с 
целью  вы равнивания складок. После на­
лож ения пленки ее обрезает резак, 
управляем ы й фотока.мерой.

В вальцовом  прессе при давлении око­
ло 9 кгс/см^ происходит окончательное 

приклеивание пленки.

Д етали , автом агически уложенные на 

поддоны в  пакеты  произвольной высоты 

(занрограм м ированнон), но не превы­

ш аю щ ей 1,6 м, вы держ иваю тся до 2 ч 

при тем пературе 18—22°С для  полного 

отверж дения клеевого ш ва.

„P rzem y sl d rzew n y ". 1976. №  8,
с. 4— 7.

30 Д еревообрабат ы ваю щ ая примышленность, I977J6Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Автоматизация лесопиления с помощью ЭВМ

B 197G г. ам ериканская компания 
«W eyerhaeuser Со» закупила  для  
своего заво да  пилом атериалов 

ЭВМ, управляю щ ую  делительным круг­

лопильным станком, что позволило пол­

ностью автом атизировать производствен­

ный процесс. Этот компью тер, названны й 

оптимайзером, разр аб о тан  ам ерикано­

шведской компанией «Saab-T otem  1пс».

По подсчетам специалистов, при руч­

ном управлении делительны м  станком  

отходы лесопиления составляю т 15— 

20%. О птимайзер, по мнению инж енеров 

фирмы «Saab», позволит сократить их 

на две трети. При управлении ком пью те­

ром делительный станок пропускает до 

15 досок в минуту, что вдвое превы ш ает 

его производительность при ручном уп ­

равлении. М аксим альны й разм ер  досок 

720 X 49X 10  см. Н з них получается 30— 

40 шт. более узких пилом атериалов. П о ­

став пил или фрезерны х головок регу ­

лируется автом атически с помощью 

компьютера.

Оптимайзер представляет собой еди ­

ную электронно-механическую  систему, 

служащую для подачи сы рья в дели­

тельный станок  и автом атического уп ­

равления процессом пиления, которы й со ­

стоит из стадий: разобщ ения досок, по­

дачи их в  делительный станок, опреде­

ления толщ ины и ширины доски и а вто ­

матической установки постава с помощ ью  

серво-цилиндров.

На стадии разобщ ения доска подается 

из накопителя к гидроприводном у р а зо б ­

щ ителю , управляем ом у с помощ ью  ф ото­

элементов. Разобщ итель , установленны й 

под углом 60°, д ви ж ется  с  небольш ой 

скоростью , чтобы обеспечить под ачу  в 

станок только  одной доски, если из н а ­

копителя поступят две. Затем  доска по­

ступает в специальное подаю щ ее устрой­

ство, где оператор приним ает решение, 

перевернуть ее обзолом  наверх  или сбро­

сить. П осле этого доска  зах ваты вается  
цепным транспортером , вы равни вается  с 

помощ ью  концевы х роликов и транспор­

тируется через устройства д л я  изм ере­

ния толщ ины. Д ан н ы е устройства р ас ­

полож ены  с интервалом  в 600 мм и оп­

ределяю т толщ ину доски с точностью  

0,025 мм. Они не только вводят  д а н ­

ные в компью тер, но и контролирую т 

точность обработки  доски на черновые 

разм еры  на преды дущ ем  пильном или 

фрезерном  станке.

В зоне оптического изм ерения опреде­

л яется  ш ирина к аж до й  доски. Зам еры  

производятся  с помощ ью  двух ф отоэле­

ментов через каж ды е 100 мм по всей 

длине доски с точностью  ±  1 мм.

В ЭВ.М запрограм м ировано  несколько 

различны х данны х: нем еняем ы е нормы

раскроя, текущ ее состояние ры нка, то л ­

щ ина доски, ш ирина доски и данны е но 

качеству, поступаю щ ие о т  оператора. 

Таким образом , имея всю информацию .

Э B ^ \  вы бирает наиболее оптимальный 

вариант раскроя и дает  ком анду на 

установку необходимого постава пил или 

ф резерны х головок. П осле этого доска 

подается на питательный транспортер д е ­

лительного станка и центрируется с по­

мощью  серво-цилиндров, управляем ы х 

компью тером. П осле установки доски нз 

питательном  транспортере она приж и­

м ается кронш тейном к серво-цилиндрам, 

поддерж иваю щ ие ролики опускаю тся, а 

кронш тейн возвращ ается  в исходное по­

лож ение. Затем  вклю чается питательный 

транспортер и доска поступает в де.'ш- 

тельный станок со скоростью  108 м/мин.

О птим айзер м ож ет работать и в реж и­

ме ручного управления. В этом  случае 

распи ливаем ая доска устанавливается на 

питательном  транспортере с помощью че­

ты рех ком плектов мерных вплок или 

пневматических ограничителей. О ператор 

вы бирает ш ирину и устанавливает по­

став пил или ф резерны х головок. П и та­

тель подает, переворачивает или сб р а ­

сы вает дооки со скоростью  20 шт/мин.

И сследования, проведенные Ш ведским 

научио-исследовательским  институтом, 

показали , что в  ручном реж им е самый 

лучш ий оператор добился 85%  вы хода 
пилом атериалов, а самы й худш ий — 

70% .

„B ritish  C olum bia L um berm an", К а ­

нада , 1976, No. 10, pp. 58—59.
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M A C H I N O E X P O R T
София, Бблгария, yn. Аксакова 5

ЭКСПОРТИРУЕТ
Общество «Машиноэкспорт»

П ри о б р етен и е  т о в а р о в  у  и н о с т р а н н ы х  ф и р м  о с у щ е с т в л я е т с я  о р г а н и з а ц и я м и  и п р е д п р и я т и я м и  в у с т а н о в л е н н о м  порядке 
Ч ЕРЕЗ МИНИСТЕРСТВА И ВЕДОМСТВА, в в ед е н и и  к о т о р ы х  он и  н а х о д я т с я .
З а п р о с ы  н а  п р о с п е к т ы  и к а т а л о г и  с л е д у е т  н а п р а в л я т ь  по  ад р е с у : 103074, М осква , пл. Н огина , 2/5. О тдел п р о .ч ы ш л ен н ы х  к ата ­
логов  Г о су д ар с тв ен н о й  н а у ч н о -т е х н и ч е с к о й  б и б л и о те к и  СССР. С с ы л а й т е с ь  н а  №  3 7 0 7 — 7/103/278/11
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B a h r e & G r e t e n
180 широколенточных шлифовальных 

машин во всем мире
и более 500 установок по производству ДСП

Одноэтажные установки для изготовления древесностружечных плит, Многоэтажные установки для изготовления 
древесностружечных плит, Установки для изготовления бесконечных древесностружечных плит, Установки для изготовления 

цементо-древесностружечных строительных плит, широколенточные шлифовальные машины —  шлифовальные линии 
Разделительные и раскроечные линии. Пропиточные установки и установки для нанесения покрытия, Установки для 

изготовления твердоволокнистых плит сухим методом. Установки для сгорания древесных отходов. 
Предварительные сушилки —  комбинированные сушилки

ЗА ВО ДЫ  ’’Б И ЗО Н ” г. ШПРИНГЕ ФРГ
Bison-Werke D-3257 Springe 1 Telefon (05041) 711 Telex 0923497  bison cl

З а п р о сы  па п р о с п е к т ы  п к а т а л о г и  с л е д у е т  н а п р а в л я т ь  по а д р е с у : 103074, М осква, пл. Н огина, 2/5. О тдел п р о м ы ш л ен н ы х  к а т а ­
логов Г о су д ар с тв еш ю й  п у б л и ч н о й  н а учн о -те х1П 1че ск о н  б и б л и о т е к и  СССР.
П ри о б р етен и е  т о в а р о в  у  и н о с т р а н н ы х  ф и р м  о с у щ е с т в л я е т с я  о р га н и з а ц и я м и  и п р е д п р и я т и я м и  в у стан о в л ен н о м  поряд.ге 
ЧЕРЕЗ МИНИСТЕРСТВА И ВЕДОМСТВА, в в ед е н и и  к о т о р ы х  он и  н а х о д я тс я .
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ческой ш епы из года в год повы ш ается, однако р ен та ­
бельность ее не обеспечивается. З а тр а ты  постоянно рас­
тут. С тоим ость сы рья д л я  производства технологиче­
ской щ епы в условиях лесоперевалочной бирж и нам но­
го выше, чем  в  леспром хозах. Н еобходим о пересм отреть 
действую щ ие цены « а  щепу, чтобы они стим улировали 
производство не только  хвойной, но и лиственной щепы.

П е р е р а б о т к а  д р е в е с и н ы  н а  п р е д п р и я ­
т и я х  В о л г о л е с о с п л а в а .  — О. В. Голубев (Вол- 
голесооплав). В условиях острого деф ицита древесного 
сырья на С редней и Н иж ней  В олге производство пол­
ноценных и эф ф ективны х зам енителей деловой древеси ­
ны явилось основным направлением  развития пер ер або т­
ки древесины  на предприятиях объединения «Волголе- 
сосплав» в девятой  пятилетке. В частности, прои зводст­
во эф ф ективны х зам енителей  (в 1975 г. по сравнению  с 
1970 1. возросло  в 1,7 р аза , в том числе древесностру­
жечных плит в 2 р аза , древесноволокнисты х — в
1,4 р аза .

В статье сообщ ается о переработке в 1975 г. 
127,7 тыс. м® отходов в виде горбылей, реек, онилок, из 
которых получено продукции на 1545,2 тыс. руб . О бщ ая 
доля утилизации отходов в  1975 г. составила 90,2%  про­
тив 50%  в 1970 г. К  1980 г. предприятия объединения 
будут приним ать со сплава и р аскр яж евы вать  
1800 тыс. хлы стов в год, из них д о  550 тыс. м^ на 
сплавных рейдах , где м ож ет бы ть в ы р аб о тал о  до 100 
технологической щ епы для  целлю лозно-бум аж ны х пред­
приятий.

«Лссная промышленность», 1977, № 3.

Н а б о р  д е т с к о й  м е б е л и  (Ф Р Г ) . Р азр аб о тан  
комплект м ебели, которая , по мере роста ребенка, мо- 
« ет  регу л и р о ваться  по высоте. На ed вертикальны х 
опорных р ам ах , сд-гланных и з  вы сокопрочной сосновой 
древесины (разм ер  1 8 1 x 9 3  см ), и девяти  поперечны х пе­
рекладинах на лю бой вы соте креп ятся  м атрицы , полки 
и т. п. О порны е рам ы  м огут привинчиваться к стенам, 
а основные детал и  ком плектую тся крепеж ны м и элем ен­
тами. П род ается  мебель и разобранном  виде. С ообщ е­
ние заим ствова1НО из ж у р н ал а  «M oebel In te r io r  D esign» , 
1976, №  4, S. 40— 43, ill,

«Техническая эстетика», 1976, № 10,

Г р у з ы  в п а к е т а х .  — С. М. Л евитина. Н а 1976— 
1980 гг. п редусм атривается  увеличить объем  перевозов 
грузов в круганотоннаж ных контейнерах, а т ак ж е  в  п а ­
кетированном виде. П рим енение такого  способа д о став ­
ки грузов позволяет  сэконом ить более 1 м лрд. руб, в 
год, снизить трудоем кость перевозок на 10— 15%, повы ­
сить лроиаводительиость тр у д а  в 3—4 р аза , увеличить 
коэффициент использования складских  емкостей в 1,5—
2 р аза, сократить простои транспортны х средств, улуч­
шить сохранность грузов  и т, д. В статье приводится 
описаиие некоторы х видов грузовы х пакетов, в част ­
ности тех, которы е м огут бы ть использованы  при пере­
возке Л1ИСТОВ к артон а , ф анеры , пластика. И х мож но 
собрать в плотный пакет с помощ ью  простой стяж ки . 
Изготовитель —  Л ьвовский  автобусны й завод . П еревоз 
ка ш пона с  применением м ногооборотной тар ы  внедрен;! 
на К иевском, Ш епетовском  и других деревообрабаты - 
ваюш дх за в о д а х  и лесоком бинатах. Экономический эф ­
фект —  около  15 руб. на 1000 м^ ш пона. В недрение п а ­
кетов — перспективны й, экономичный способ перевозки

«Машиностроитель», 1977, № 3 ,

К о м п л е к с н о е  и с п о л ь з о в а н и е  д р е в е с и ­
ны . — А. Ж у р авл ев , В опросам  рационального исполь­
зования древесного  сы рья посвящ ена тем атическая вы ­
ставка «Улучш ение использования ресурсач древесногс 
сьирья», откр ы ваю щ аяся  в павильоне «Л есное хозяйство 
и лесная  промы ш ленность». О на зн аком ит с опытом р а ­
боты передовы х коллективов отрасли по сокращ ению  
потерь древесного сы рья на  лесосеках, ниж них складах , 
при транспортировке, в лесопильном, фанерном , м ебель­
ном и других производствах . В аж нейш им  условием э ф ­
фективного использования древесины  является  д ал ьн ей ­
шее развитие произшодства технологической щ епы из 
низкокачествениой древесины , отходов лесозаготовок, л е ­
сопиления и деревообработки . В ы ставка знаком ит с но­
выми направлениям и в использовании отходов -  с о зд а ­
нием арболита, с новой  технологией переработки бревен 
методом ф резерования, с созданием  паркетны х щ итов на 
основе древесноструж ечной плиты, отличаю щ ихся высо­
ким качеством , н многими другими новш ествами,

€ВДНХ СССР». 1977. № 3.
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Выставки, симпозиумы...
в  к о н ц е  м а р т а  с. г. п а  т е р р и т о р и и  м о с к о в с к о го  п а р к а  

« С око л ьн и ки »  б ы л а ,р а з в е р н у т а  в ы с т а в к а  « Л о м б ар д и я  
п р о и зв о д и т » , о р г а н и з о в а н н а я  п р а в и т е л ь с т в о м  о б л аст и  
Л о м б ар д и я  (И талия) п р и  с о д е й с т в и и  Т о р го в о -п р о м ы ш л ен ­
н ой  п а л а т ы  СССР. З д е с ь  п о к а з а л и  сво ю  п р о д у к ц и ю  о к о ­
ло 60 п р о м ы ш л е н н ы х  ф и р м  Л о м б ар д и и . Д ля п р о ц е с с а  
и н д у с т р и а л и з а ц и и  это й  о б л аст и  И тал и и  х а р а к т е р н о  с о з ­
д ан и е  н е  т о л ь к о  к р у п н ы х  п р о м ы ш л е н н ы х  к о м п л е к с о в , но 
и ш и р о к о й  с е т и  м е л к и х  и  сре .'.ни х  П р ед п р и я ти й  к у с т а р ­
ного т и п а , н а  к о т о р ы х  з а н я т о  с в ы ш е  20%  в с е х  т р у д я щ и х ­
с я  Л о м б ар д и и . Н а в ы с т а в к е  в  « С о к о л ьн и к ах »  и  былг( п о ­
к а з а н а  в  о сн о в н о м  п р о д у к ц и я  т а к и х  н е б о л ь ш и х  ф и р м , т о ­
в а р ы  к о т о р ы х  н е  у с т у п а ю т  л у ч ш и м  м и р о в ы м  о б р а з ц а м .

З а м е т н о е  м есто  н а  в ы с т а в к е  « Л о м б ар д и я  п р о и зв о д и т »  
за н я л и  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и е  с т а н к и , о б о р у д о в ан и е , 
к а н ц е л я р с к а я  м е б е л ь . Т ак , ф и р м а  « Г ац ел л а»  п о к а з а л а  
п я т ь  а в т о м а т и ч е с к и х  с т а н к о в  д л я  с ш и в а н и я  га р н ы х  я щ и ­
ков  (для п ло д о в  и  ово щ ей ) и  п о д д о н о в  (400-Н600Х 
ХЗООн-400 мм). Я щ и к и  с ш и в а ю т с я  п р о в о л о к о й  д и а м е т р о м  
1,2 м м  и з  д о щ е ч е к  то л щ и н о й  4 мм.

Д в у х ш п и н д е л ь н ы й  ш и п о р е зн ы й  с т а н о к  с а в т о м а т и ч е ­
с к и м  за г р у з ч и к о м  м о д ел и  TTSA (1200 ш и п о в  за  час) п р е д ­
с т а в и л а  ф и р м а  « Б а л е с т р и н и » . М и н и м а л ь н а я  д л и н а  о б р а ­
б а т ы в а е м о й  н а  это м  с т а н к е  д е т а л и  р а в н а  250 м м , м а к с и ­
м а л ь н а я  — 1200 мм. Ш и р и н а  ш и п а  — до  80 м м , т о л щ и ­
н а  — до 30 м м, гл у б и н а  — 1 5 —45 м м . В га м м у  с т а н к о в  
у п о м я н у т о й  ф и р м ы  д л я  п р о и з в о д с т в а  с т у л ь е в , д и в а н о в , 
к р е с е л , с то л о в  в х о д я т  т а к ж е  ш и п о р е зн ы й  а в т о м а т и ч е ­
с к и й  с т а н о к  с  д в у м я  с т о л а м и , д о л б е ж н ы е  с т а н к и , ф р е ­
зер н о -п р и с а д о ч н ы е . Н а п р и м е р , а в т о м а т  м о д ел и  1/2Ф м о­
ж е т  в ы п о л н я т ь  т р и  в и д а  р а б о т  — ш п о н о ч н о е  со е д и н е н и е  
д е т а л е й , ф р е з е р о в а н и е  ш и п о в , п р и с а д к у .

В з и м а н и е  с п е ц и а л и с т о в  п р и в л е к  и  а в т о м а т и ч е с к и й  
т о к а р н ы й  с т а н о к  д л я  м е л к и х  д е т а л е й  с  г и д р а в л и ч е с к и м  
п р и во д о м  ф и р м ы  «ОМА». З д е с ь  о б р а б о т к а  д е т а л е й  п р о ­
и зв о д и т с я  д в у м я  р е зц а м и , у с т а н о в л е н н ы м и  н а  д во й н о м  
су п п о р те . Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я  — о т  1585 до 
5320 об/м ин.

Ф и р м а  «К ольм аг»  п р и в е з л а  н а  в ы с т а в к у  г и д р а в л и ч е ­
с к и й  ш т а м п о в о ч н ы й  п р е с с , п р е д н а з н а ч е н н ы й  д л я  в ы д е л ­
к и  р е л ь е ф н ы х  у к р а ш е н и й  и  д е т а л е й  и з  д р е в е с и н ы , ш и ­
р о к о  п р и м е н я е м ы х  в  м еб ел ь н о м  п р о и зв о д с т в е . У си ли е 
п р е с с а  (в за в и с и м о с т и  о т  м одели ) — о т 220 до 2200 т, 
т е м п е р а т у р а  п л и т  300°С. Р а з м е р ы  п л и т  п р е с с а  — от 
1000X 500 м м  до  2200X 1000 м м . Ход п л и т  д л я  м о д ел ей  
в с е х  ш е с т и  м а р о к  — 400 мм.

С лед ует ещ е у п о м я н у т ь  о л а к о н а л и в н о й  м а ш и н е  ф и р ­
мы « В алторта»  с ш и р и н о й  с т о л а  1400 м м  (от 35 до 650 г 
лакг. н а  1м“). Н а л и в н а я  го л о в к а  р а с п о л о ж е н а  н а  в ы с о те  
до  260 м м  от  р а б о ч е й  п о в е р х н о с т и  м аш и н ы , с к о р о с т ь  
д в и ж е н и я  о т д е л ы в а е м ы х  д е т а л е й  с о с т а в л я е т  3 0 — 
150 м /м ин . М а сса  м а ш и н ы  — 2500 кг.

С п е ц и а л и з и р о в а н н а я  в ы с т а в к а  « Л о м б ар д и я  п р о и з в о ­
дит» , в т о р а я  ^ o  с ч е т у  в  С о ве тск о м  С ою зе (в п е р в ы е  п о д о б ­
н а я  э к с п о з и ц и я  это й  и т а л ь я н с к о й  п р о м ы ш л е н н о  в ы с о к о ­
р а зв и т о й  о б л аст и  б ы л а  п о к а з а н а  в К и ев е  в 1975 г.), я в и ­
л а с ь  з а м е т н ы м  э т а п о м  в  р а з в и т и и  э к о н о м и ч е с к о г о  и на 
у ч н о -те х н и ч е с к о го  с о т р у д н и ч е с т в а  И тал и и  и  СССР.
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Рефераты публикаций 
по техническим наукам

УДК 674.093 :65 .011.54/.56
О б орудование для р е к о н с т р у к ц и и  л е с о л и л ь н ы х  по то - 

нов. А й зен б ер г  А. И., К а р н а с е в и ч  С. Н., М альке- 
ВИЧ В. М, — « Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м -сть» , 1977, 
№  6, с. 3 — 4.

СибНИИЛП р а з р а б о т а л  с х е м у  р е к о н с т р у к ц и и  л е с о п и л ь ­
н ы х  п о то к о в . В с х е м е  п р е д у с м а т р и в а е т с я  у с т а н о в к а  в 
п о то к  к р у гл о п и л ь н о го  с т а н к а  д л я  р а с к р о я  б р у с ь е в  от 
д в у х  р ам . И л л ю с тр ац и й  1.
УДК 674.09:534

М етод ра счета  эф ф е кти в н о сти  а к у с т и ч е с к о й  об р а б о тки  
л е с о п и л ь н ы х  ц ехов . Ч и ж е в с к и й  М. П., Ч е р е м н ы х  Н. Н. — 
« Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м -сть» , 1977, №  6, с. 5 —6.

В с т а т ь е  п о д р о б н о  о п и с ы в а е т с я  м ето д  р а с ч е т а  с н и ж е ­
н и я  у р о в н е й  з в у к а  и  зв у к о в о го  д а в л е н и я  п р и  а к у с т и ч е ­
с к о й  о б р аб о тк е  л е с о п и л ь н ы х  ц е х о в . Т аб л и ц  2.
УДК 674.05:621.9.02:628.517.2

Н ож евы е валы  с ш у м о п о н и ж а ю щ и м и  эл е м е нта м и. В и­
н о гр а д с к и й  В. Ф., С об олев Г. В., К леб а Н. П. — « Д ер ево ­
о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м -сть» , 1977, №  6, с. 6 — 7.

В 1976 г. и с п ы т а н ы  п я т ь  т и п о в  н о ж е в ы х  в а л о в  с  ш у ­
м о п о н и ж аю щ и м и  эл е м е н та м и : т р и  в а л а  к о н с т р у к ц и и
СКВД-3 (ВН-1, ВН-3, ВН-4), о д и н  к о н с т р у к ц и и  В Н И И древа 
и  д л я  с р а в н е н и я  н о ж е в о й  в а л  с  п р я м ы м и  п л о с к и м и  но 
ж ам и , к о то р ы й  у с т а н а в л и в а е т с я  в н а с т о я щ е е  в р е м я  н а  
с е р и й н ы х  р е й с м у с о в ы х  с т а н к а х . Т аб л и ц  1, и л л ю с т р а ­
ц и й  4.
УДК 684.4.059 3.002.56

О методе опред еле ни я цвета  л а ко в  и п о л и т у р . Г орен ь- 
ков  м . П. — « Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м -сть» , 1977, 
№  6, с. 7 —8.

По м н ен и ю  а в т о р а  с т а т ь и , о б ъ е к т и в н о й  к о л и ч е с т в е н ­
ной х а р а к т е р и с т и к о й  ц в е т а  п р и  с в е т о п р о н и ц а е м о с т и  л а ­
к ов , п о л и т у р  и  о л и ф  м о ж ет  я в л я т ь с я  в е л и ч и н а  свето - 
п р о п у с к а я и я , п о л у ч а е м а я  с  п о м о щ ью  ф о т о м е т р а  ФМ. 
Т аб л и ц  1 , и л л ю с т р а ц и й  1.
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