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НАБОР МЕБЕЛИ ДЛЯ ОТДЫХА

т

Н абор  мебели для отдыха БН-303

Н абор БН-303 (индекс Н17-499.1-3) выполнен с прим ене­
нием элементов слож ной формы, отвечаю щ их соврем ен­

ным эстетическим требованиям. В состав набора входят ди­
ван-кровать, кресло для отдыха и ж урнальны й стол.

Кресло для отдыха на коробчатом  основании с четырьмя 
ш аровыми опорам и. Сиденье первой категории мягкости, 
спинка второй категории мягкости на жестком  основании. 
П одуш ка спинки фигурная.
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Основные размеры дивана-кровати

Диван-кровать и кресло с м ягким и элементами сиденья 
и спинки, на подвижных опорах. Конструкция дивана-кровати 
сборная и состоит из следую щ их основных элементов: ко ­
робки для постельных принадлеж ностей; сиденья, ф орм и­
руем ого из пруж инного  блока с настилом из пенополиурета­
на на сложных полиэфирах; спинки из пруж и н н о го  блока с 
подушками из пенополиуретана на простых полиэф ирах; раз­
движных боковин с настилом из пенополиуретана на сложных 
полиэфирах; пристенного щита.

Трансформация дивана-кровати в полож ение «кровать» 
производится путем выдвижения вперед сиденья вместе с 
коробкой для постельных принадлеж ностей, опрокиды вания 
спинки в горизонтальное полож ение и разъединения боковин 
на две части. М еж ду боковинами располагается внутренний 
соединительный щит, выполняющ ий ф ункцию  спинки в поло­
жении «кровать».

Опрокидываю щ аяся спинка сборная, состоит из м ягкого  
цельного пруж инного  элемента (матраца) и трех подуш ек, 
жестко прикрепленных к заглуш ине матраца. Подуш ки фи­
гурные, второй категории мягкости.

Ф орм ы  элементов дивана-кровати и кресла обтекаемые, 
Боковины имеют утолщ ения в верхней части. Облицовочный 
материал —  мебельная ткань. Боковины, спинка и передняя 
часть сиденья перетянуты ремнями, спинка декорирована 
пуговицами.

Ж урнальный стол квадратной ф ормы с раскладной сдвоен­
ной крыш кой, на ножках прям оугольного  сечения, с полкой 
в подстолье. Крыш ка сборная: состоит из н и ж н е 'о  поворот­
ного щита и четырех верхних откидных частей треугольной 
формы, соединенны х с нижним щ итом специальными пет­
лями. Полка со стеклянным вкладышем. Раскладывают стол 
поворотом  крыш ки на 45° и откидыванием четырех верхних 
ее частей, что позволяет им опираться на выступающие 
концы нож ек.

Набор разработан Всесоюзным проектно-конструкторским 
и технологическим  институтом мебели (авторы проекта 
Ю . Е. М илю ков и В. И. Гутор).

Заказы на техническую  докум ентацию  направлять по ад­
ресу 129075, М осква, Ш ерем етьевская, 85, ВПКТИМ.
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Пролетарии всех  стран, соединяйтесь!
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ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМ Ы Ш ЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО Б У М А Ж Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫ ШЛЕННОСТИ

№ 10 О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г. октябрь 1979

УДК 674:658.386.003.1

Экономическое образование работников деревообрабатывающей 
промышленности
Б. Ф, ХОМЕНКО —  Совет по эконом ическом у образованию  (М инлеспром  СССР)

Новый учебный год в системе эконом ической учебы начал­
ся под знаком реализации требований, выдвинутых поста­

новлением ЦК КПСС «О дальнейшем улучш ении идеологиче­
ской, политико-воспитательной работы», с учетом м е р о гр и я - 
тий, определенны х партией и правительством в области совер­
шенствования хозяйственного механизма.

Коммунистическая партия и Советское правительство п р о ­
являют больш ую  заботу о всем ерном  развитии и соверш ен­
ствовании обш,его, проф ессионального, эконом ического  о б р а ­
зования трудяш,ихся. Эконом ическое образование развивает 
и воспитывает у работников такие качества, как строж айш ее 
соблюдение трудовой и государственной дисциплины , под­
линно хозяйская забота об эф ф ективном использовании каж ­
дой минуты рабочего времени и материальных ресурсов, 
умение правильно сочетать личные интересы с интересами 
коллектива, страны.

Экономическая подготовка кадров на предприятиях и в о р ­
ганизациях М инлеспром а СССР осуш,ествляется в соответствии 
с перспективными и годовы м и планами, с учетом д олж ност­
ных категорий работаюш,их. В 1978 79 учебном  году в систе­
ме эконом ического образования в отрасли занималось 
603,35 тыс. человек, в том числе 487,8 тыс. рабочих пром ы ш ­
ленности и строительства.

За этот год рабочие изучали курсы «Основы эконом ических 
знаний», «Социализм и труд», «П ередовой опыт повыш ения 
эффективности производства и качества работы», р уко во д я ­
щие работники и специалисты среднего  звена управления —  
курсы «Основы эконом ики и управления производством », 
«Инженерный труд в социалистическом обш,естве», «Труд 
руководителя», «Передовой опыт ком плексного  управления 
качеством продукции», руководящ ие работники высш его зве­
на управления (руководяш,ие работники предприятий, объ еди­
нений, министерств и ведомств) —  курсы «Наука и практика 
управления», «Труд руководителя», «П ередовой опыт ком п­
лексного управления качеством продукции».

Постановление ЦК КПСС «О дальнейш ем улучш ении идео­
логической, политико-воспитательной работы)> трудяш,имисл 
лесной и деревообрабатываюш ,ей пром ыш ленности принято к 
неуклонному исполнению. О но обсуж далось на совместном 
заседании коллегии М инлеспром а СССР и президиум а ЦК 
профсоюза. Были определены задачи республиканских м и­
нистерств, всесоюзных пром ыш ленных и производственных

объединений, республиканских, краевых, областных и го р о д ­
ских комитетов проф сою за по улучш ению  идеологической и 
м ассово-политической работы в коллективах предприятий и 
организаций отрасли.

В новом  (1979/^80) учебном  году вводятся новые курсы: для 
рабочих —  «Технический прогресс и экономика», для руково- 
ДЯШ.ИХ работников и специалистов среднего звена управле­
н и я —  «Научно-технический прогресс и эффективность произ­
водства», для руководяш ,их работников высшего звена управ­
ления —  «Управление научно-техническим  прогрессом  в ус­
ловиях развитого социализма». Специалисты и руководители 
научно-исследовательских институтов и конструкторских бю ро 
м огут приступить к изучению  нового курса «Экономические 
проблем ы научно-технического  прогресса».

В 1979,80 учебном  году во всех звеньях эконом ического 
образования трудящ ихся будет обращ ено особое внимание 
на изучение постановления ЦК КПСС «О дальнейшем совер­
шенствовании хозяйственного механизма и задачах партий­
ных и государственных органов» и постановления ЦК КПСС 
и Совета М инистров СССР «Об улучш ении планирования и 
усилении воздействия хозяйственного механизма на повыш е­
ние эфф ективности производства и качества работы». Для 
руководящ их кадров, работников аппарата управления вво­
дится курс «Соверш енствование хозяйственного механизма».

П ропагандист —  главная ф игура политической и эконом и­
ческой учебы. От его знаний, идейной убеж денности, органи­
заторского таланта, творческого  отнош ения к выполнению 
исклю чительно ответственного и почетного партийного пору­
чения во м ногом  зависит успех работы по ком м унистическо­
му воспитанию трудящ ихся.

На предприятиях и в организациях министерства 26,8 тыс. 
пропагандистов, 11,7 тыс. участвуют в движении «Пропаган­
дист —  пятилетке».

Пропагандисты эконом ических знаний разъясняют необхо­
димость строж айш ей эконом ии топлива, электрической и теп­
ловой энергии, б е р е ж н о го  отнош ения к оборудованию , ма­
шинам, сырью , материалам, наиболее рационального исполь­
зования основных ф ондов, материальных, трудовых и финан­
совых ресурсов, сокращ ения простоев транспортных средств 
усиления борьбы  с непроизводительным и расходами. П рак­
тика работы эконом ических школ показывает, что только при 
такой постановке учебы эконом ическое образование труд я­
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щихся оказывает полож ительное влияние на уровень хозяй­
ствования.

В 1978/79 учебном  год у  в целом  по м инистерству от слу­
шателей эконом ических школ поступило 33,8 тыс. пр е дл о ж е ­
ний по повыш ению  эфф ективности производства и качества 
работы, из них внедрено 25,9 тыс. Эконом ический эффект 
составил 27,5 млн. р., что на 6,73 млн. р. больше, чем в 
прош лом учебном  году. В расчете на о дного  слушателя 
экономия равна 45,6 р.

В ряде министерств сою зны х республик и объединений д о ­
стигнута весьма высокая эфф ективность от внедрения предло­
жений слушателей. Так, в М инлеспром е А рм янской  ССР на 
одного слушателя ш колы получено 225,8 р. годовой эконо­
мии, в М инлеспром е Украинской ССР —  131 р., в объединени­
ях «Центромебель» —  98,7 р., «Севзапмебель» —  63,9 р.

На М осковском  ордена Т рудового  Красного Знамени м е- 
бельно-сборочном  комбинате №  1 60 пропагандистов эконо­
мических знаний, лучш ие из них —  В. М . Текучев, В. А . Сте­
панова, А. П. Кузнецова. Пропагандисты  оказываю т самое 
непосредственное влияние на повыш ение технико-эконом и­
ческих показателей предприятия.

В 1978 г. комбинат выполнил план по вы пуску товарной 
продукции, со Знаком  качества изготовлено мебели на 
44,9 млн. р. (при плане 41 млн. р.). В процессе эконом иче. 

ской учебы слушателями школ внесено 160 предлож ений по 
улучш ению  эфф ективности производства и качества работы, 
из них внедрено 140. Эконом ический эфф ект составил при­
мерно 911 тыс. р. в год, а в расчете на о д н о го  слушателя 
712 р.

Экономическая учеба оказывает влияние на активное учас­
тие трудящ ихся в починах. Так, на предприятиях объединения 
«Челябмебель» 1123 рабочих подхватили почин «Работать 
без отстающ их с наивысшей производительностью  труда на 
каждом  рабочем  месте». М ногие  бригады  и отдельны е ра­
бочие участвуют в социалистическом  соревновании за вы­
полнение плана десятой пятилетки к 110-летию со дня р о ж ­
дения В. И. Ленина. На предприятиях объединения ор га н и зо ­
вано соцсоревнование сквозных бригад  под девизом  «Сдела­
но отлично». Внедрены в производство 164 предлож ения слу­
шателей эконом ических школ. Это дало возм ож ность сэко­
номить на 94 тыс. р. электроэнергии, 25 т уел. топлива,
0,4 т синтетического и 13,2 т строганого  шпона, 0,8 т смолы,
5 тыс. м^ ш лифовальной ш курки.

Заслуживает внимания полож ительная работа ком иссий эко­
ном ического образования на Ш атур ско м  м ебельном  ком би­

нате объединения «Ц ентромебель». Кром е совета на ком би­
нате действую т три комиссии: по аттестации пропагандистов, 
по рассм отрению  и внедрению  предлож ений слушателей, по 

информации. На комбинате все 76 пропагандистов участвую т 
в движении «Пропагандист —  пятилетке», за учебный год  от 
слушателей поступило 327 предлож ений по повы ш ению  эф­
фективности производства и качества работы предприятия. 
Из них внедрено 240, эконом ический эфф ект составил 
201 тыс. р. в год, или 87,2 р. на о дного  слушателя.

Лучшими пропагандистами эконом ических школ и школ 

ком мунистического труда на Куйбы ш евском  м ебельном  ком ­
бинате являются Н. Г. Соколова, А. И. Ф илим онова, Л. Н. М о ­
розова. За пять месяцев 1979 г. производительность труда в 
бригадах, члены которы х занимаются в ш коле, руководим ой

А. И. сСилимоновой, возросла на 10,4% по сравнению с тем 
ж е периодом  прош л ого  года. В целом по объединению 
«Волгомебель» слушателями эконом ических школ внесено 
298 предлож ений, внедрено 269 с эконом ическим  эффектом 
266,7 тыс. р. в год, или 214,4 р. на о дного  слушателя.

В ходе эконом ической учебы слушатели вносят предложе­
ния по пересм отру норм  выработки, м одернизации оборудо­
вания, механизации производственных процессов. Так, слуша­
тели ш колы ком м унистического  труда М арийского  ПДО 
«Волжск» в цехе м ягкой мебели выступили с предложением 
увеличить норм ы  вы работки на 10— 15%, в цехе №  5 бригада 

ж естянщ иков по раскрою  металла внесла предлож ение уве­
личить норм у вы работки на 10%. Аналогичны е предложения 
поступили и от слушателей из д ругих бригад. В результате 
годовой эконом ический эффект оценивается в 105 тыс. р.

Систематическое использование технических средств обу­
чения (диа- и кинопроекторов, магнитоф онов и т. д.) как во 
время учебных занятий, так и при самостоятельной работе 
слушателей значительно повыш ает качество усвоения изучае­
м о го  материала, активизирует и ускоряет учебный процесс. 
П рим енение технических средств обучения практикуется на 
Васильевском лесоком бинате всесою зного  объединения 
«Сою з лес древ».

Важная роль в организации эконом ической учебы принад­
леж ит советам эконом ического  образования, в состав которых 
входят руководители предприятия или организации, предста­
вители партийных и общ ественных организаций, опытные про­

пагандисты. Советы обязаны давать м етодические указания 
и реком ендации по содерж анию  учебного  процесса, предло­

ж ения по изучению  перед ового  опыта, организовывать подго­
товку м етодических и инф орм ационны х материалов, следить 
за тем, чтобы наиболее ценные предлож ения слушателей 
внедрялись в производство.

М но го е  делается в нашей отрасли для улучш ения эконо­
м ического  образования трудящ ихся. О днако следует отме­
тить, что ещ е имею тся и сущ ественные недостатки. Руково­
дители ряда министерств сою зны х республик и объединений 

слабо использую т возм ож ности  эконом ического  образования 
для улучш ения хозяйственной и воспитательной работы. За­
нятия проводятся подчас в неприспособленных помещениях, 

не везде организованы  кабинеты и уголки эконом ики, отсут­

ствует необходим ая литература, м етодические, наглядные по­
собия, технические средства обучения, мало уделяется вни­

мания предлож ениям  слушателей по повыш ению  эффектив­

ности производства и качества работы и внедрению  их в про­
изводство.

На устранение этих недостатков следует обратить внимание 
руководителям  предприятий и организаций. Кроме того, в 
1979/80 учебном  году необходим о активизировать работу 

советов эконом ического  образования, уделить больше внима­
ния подготовке кадров пропагандистов, правильно сочетать в 
процессе учебы теорию  и практику, создать на каж дом  пред­

приятии ком иссии по рассм отрению  и внедрению  предлож е­
ний слушателей.

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь ,  I979I10'
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Наука и техника
УДК 674.815-41.006:338.912.2

О повышении мощности предприятий древесностружечных плит
г. м . Ш ВАРЦ М АН , канд. техн. наук

Мощность предприятий древесностружечных плит в соответ­
ствии с действующей инструкцией рассчитывается  по м ощ ­

ности прессовых установок (см. наш у статью в « Д е р ев о о б р а ­
батывающей пром-сти» Л'“ 1 за 1979 г.). В тех ж е  случаях, 
когда мощность отдельных агрегатов пли участков техноло­
гического процесса ниже мощности прессовой установки, ин­
струкция предусматривает  разр аб о тку  организационно-техни­
ческих мер для  ликвидации «узких мест».

Число рабочих п ром ежутков  пресса и размеры изготовляе­
мых плит определяются технической характеристикой прессо­
вой установки и планируемым ассортиментом плит по т о л ­
щине. Таким образом, эти показатели являю тся  заданными. 
Несколько сложнее рещается вопрос определения п р о д о л ж и ­
тельности вы держки плит в прессе Гд и вспомогательного 
времени Тв.  В соответствии с инструкцией производственная 
мощность предприятия рассчитывается по передовым техни­
ческим нормам производительности оборудовани я ,  передовой 
технологии и наиболее совершенной организации труда.  О д н а ­
ко при этом не следует принимать нормы, достигнутые то л ь ­
ко единичными предприятиями. Н а  основании опыта большого 
числа предприятий м ож но брать дл я  расчета п р о д о лж и тел ь ­
ность прессования 0,3 мин на 1 мм толщ ины готовой плиты. 
Вспомогательное время дол ж н о  приниматься  в зависимости 
от наличия симультанного механизма: для  прессов, не нмею- 
Ш!1Х симультанного механизма, 2 мин, а дл я  прессов с т а ­
ким механизмом 1 мин.

Те.хническая характеристика  прессов, работаю щ их в отече­
ственной промышленности сейчас и вводимых в ближ айш ее  
время, показана в табл. 1 (все перечисленные прессы, кроме 
ПР-6, оснащены симультанным м еханизмом).

По принятым исходным данным определена производствен­
ная мощность предприятий древесноструж ечных плит с прес­
сами, указанными в табл. 1 или аналогичными им по техни-
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ческой характеристике. Р езультаты  расчетов приведены в 
табл. 2.

Сравнивая производственную мощность предприятий д р е ­
весностружечных плит, определенную расчетным путем, с 
фактическим объемом выпуска продукции, м ож но видеть д о ­
вольно пеструю картину. Р я д  п редпри ят 1п“1. оснащенных оте­
чественным оборудованием с размером выпускаемых плит 
3500X1750, не имеющих симультанных механизмов (М М С К  
Л» 1. Свалявский Л К , Череповецкий Ф М К ),  превысили р ас ­

четную мощность, а передовые предприятия (М Э З Д С П  и Д, 
тюменский Д О К  «Красный Октябрь») достигли уровня 
90 тыс. м^ плит в год. В то ж е время имеются комбинаты 
(Тайтурский Л Д К ,  Ивацевичский Д О К  и др.),  выпускающие 
менее 40 тыс. м^ плит. В чем ж е  причина такого различия 
м еж д у  предприятиями, практически располагающими одно­
типным оборудованием?

П ередовые  предприятия обеспечили свой успех главным 
образом за  счет высокого коэффициента использования обору­
дования.  Так, этот коэфф ициент  на тюменском Д О К е «К рас­
ный О ктябрь»  в 1977— 1978 гг. составил 0,85 против 0,8, 
принятого в инструкции по определению мощности предприя­
тий древесноструж ечны х плит. Кроме того, некоторые пере­
довы е комбинаты в результате  применения рекомендуемых 
технологической инструкцией мероприятий (повышение тем­
пературы плит пресса, использование «парового удара», вы­
сококонцентрированных связую щ их и др.) сократили продол­
жительность прессования до 0,25—0,27 мин/мм. Н ар яду  с 
этим многие предприятия увеличили годовой фонд работы 
оборудования  (путем уменьшения длительности ремонтных 
работ)  с 303 дней, к ак  это предусмотрено инструкцией, до 
320—332 дней, что повысило производительность предприятий 
на 10%.

Приведенные данны е  о работе  передовых предприятий по­
казываю т,  что залож енн ы е  в расчете мощности (см. табл. 2) 
не являю тся  предельными и могут быть значительно увели­
чены. Вместе с тем следует учесть, что повышение коэффи-
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циента использовапия оборудования и интенсификация про­
цесса прессования древесноструж ечных плит требуют прове­
дения большой организацпонно-технической работы. Что ж е 
касается  увеличения годового ф онда  работы оборудования, 
то такой путь повышения мощности предприятий может  быть 
рекомендован только при условии обеспечения высокой ор га ­
низации ремонта, позволяю щ ей сократить его продолж итель­
ность и сохранить высокий коэффициент  использования обо­
рудования.

Анализ работы предприятий, выпускающих 50—60 тыс. м^ 
плит в год и менее, свидетельствует о плохой организации 
труда.  Здесь коэфф ициент  использования оборудования, как  
правило, находится на уровне 0,6— 0,7, а иногда д а ж е  0,5. 
В то ж е  время продолж ительность прессования на большин­
стве этих предприятий составляет  0,35— 0,40 мин/мм. Основ- 
ны.м в работе  этих предприятий по освоению проектной мощ ­
ности является  улучшение организации труда.  Одновременно 
следует отметить, что предприятия, оснащенные отечествен- 
ны.м оборудованием, имеют еще возможность повысить про­
изводственную мощность к ак  за  счет дальнейшей интенсифи­
кации процесса прессования, т ак  и главным образом, за счет 
внедрения механизма одновременного смыкания плит пресса. 
Последнее позволяет  па 10— 15% увеличить мощность пред-
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приятий. Однако, несмотря на явную целесообразность о сн а ­
щения всех отечественных прессов механизм ам и одноврем ен­
ного смыкания плит, до сих пор М инстанкопром не выпускает 
эти механизмы.

Вторая группа предприятий — это заводы , имеющие о бо р у ­
дование для выпуска древесноструж ечны х плит размерами 
5500X1830 мм. Эти предприятия условно назы ваю тся 
ДСП-110. Расчетная мощность прессов этих предприятий при 
выпуске ш лифованных плит составляет  около 150 тыс. 
плит в год, а фактический объем выпуска на них колеблется 
от Ь2 до 125 тыс. плпт в год (не считая комбинатов, пу ­
щенных в эксплуатацию  в 1977— 1978 гг. и еще не освоивших 
оборудование).  Если разбег  в объеме выпуска плит о тдель­
ными предприятиями м ож но  объяснить качеством о р ган и за ­
ции работы на них, то причиной того, что д а ж е  передовые 
предприятия не освоили расчетную мощность, является  н а ­
личие «узких мест». В большинстве случаев  «узкими м еста ­
ми» в технологическом процессе являю тся  струж ечное  и су ­
шильное отделения, а т а к ж е  участок обработки  плит. К ак  
уж е было сказано, инструкция по определению мощности 
предприятий древесноструж ечных плит п редусм атривает  р а з ­
работку организациокно-технических мер по ликвидации  «уз­
ких мест». Н ам  представляется  необходимым привлечь про­
ектные институты к разработке  соответствую щ их мероприя­
тий и осуществить их в ближ айш ее  время.

Третья группа предприятий рассчитана на выпуск плит 
размерами 3 6 6 0 x 1 8 3 0  мм и пока представлена  только  одним 
цехом К азлу-Рудского  О К Д И .  Н есм отря на имеющиеся м о щ ­
ности для выпуска 99.4 тыс. м^ ш лиф ованны х древесностру­
жечных плит, комбинат в 1978 г. изготовил 55 649 м^ 
(56% проектной мощности).  Причиной этого являю тся  недо­
статки в организации работы цеха.

Четвертая  группа предприятий — это заводы , п р едн азн а ­
ченные для выпуска древесноструж ечных плит разм ерам и 
5 5 0 0 x 2 4 4 0  мм. Оценивать их р аботу  пока не представляется  
возможным, так  как  в настоящее время они находятся  в с т а ­
дии пуска и освоения.

Таким образом, м ож но считать, что мощность предприятий 
древесностружечных плит, определенная в соответствии с ин­
струкцией (табл. 2). может быть значительно \ 'величеиа. 
Рассмотрим, в какой степени д о л ж н а  быть увеличена эта 
мощность за счет повышения коэфф ициента  использования 
оборудования и уменьшения продолж ительности прессования 
(в пределах, достигнутых передовыми предпри яти ями),  а т а к ­

же применения механизмов одновременного смыкания на прес­
сах отечественного производства.  Результаты  соответствую­
щих расчетов приведены в табл. 3 (в числителе — часовая 
мощность предприятий, в знаменателе  — годовая, м^).

И з данны х табл. 3 м ож но сделать следующие выводы:
1. Д л я  доведения производственной мощности предприятий. 

оснаи;синых отечественнными 15-этажными прессами (размер 
чистообрезных древесноструж ечных плит 3 5 0 0 x 1 7 5 0 x 1 9  мм), 
до 100 тыс. м^ нешлиф ованных плит требуется сократить 
продолж ительность прессования до 0,25 мин/мм при коэффи­
циенте использования оборудования 0,90 или до 0,27 мин/мм 
при коэффициенте использования 0,95. что является вполне 
реальной задачей.

2. Обеспечить производствеипую мощность 100 тыс. 
ш лифованных плпт на 15-этажпых прессах не представляет­
ся возмож ны м без увеличения этажности пресса д а ж е  при 
продолж ительности прессованр1я 0,25 мин/мм и коэффициенте 
использования оборудовани я  0,95, т. е. при л у ч ш и х  д о с т и г н у ­
т ы х  показателях  работы предприятий.

3. Оснащение прессов, указанны х в п. 1, механизмом од­
новременного смы кания позволяет довести их мощность до 
100 тыс. м^ нешлифованных плит при продолжительности 
прессования 0,29 мин/мм и коэффициенте использования обо­
рудования  0,85, а при изготовлении шлифованных плит мож­
но ПОЛУЧИТЬ 100 тыс. м^ при том ж е коэффициенте исполь­
зования  оборудования,  но при продолжительности прессова­
ния 0,26 мин/мм, что вполне достижимо.

4. М ощ ность 120 тыс. м^ нешлифованных плит на эти.х 
прессах с м еханизмами одновременного смыкания может быть 
достигнута  при продолжительности прессования 0,26 мин/мм 
и коэффициенте использования 0,95.

5. 16-этажные прессы с механизмами одновременного смы­
кания позволяю т изготовлять 130 тыс. м^ нешлифованных 
плит разм ерам и 3 6 6 0 x 1 8 3 0  мм при продолжительности прес­
сования 0,25 мин/мм и коэффициенте использования 0,85. 
т. е. при реж им ах ,  освое1ш ых передовыми предприятиями. 
При этих ж е  УСЛОВИЯХ на 20-этаж ном  прессе можно получать 
более 160 тыс. м^ нешлиф ованных плит.

6. При этих ж е  реж им ах  работы (п. 5) на прессах, выпус­
каю щ их плиты длиной 5500 мм, м ож но изготовлять более 
!90 тыс. м^ нешлиф ованных плит размерами 5500x1830 мм 
1Г 350 тыс. м3 нешлиф ованных илр1т разм ерам и 5500x2440 мм. 
При тех ж е  реж им ах  отечественные линии СП-25 и СП-35 
могут выпустить примерно 95 тыс. м^ нешлифованных плит.
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Таким образом, можно считать, что при услоиии работы 
прессов в режимах,  достигнутых передовыми предприятиями 
(продолжительность прессования 0,26— 0,27 мпн/мм и к о эф ­
фициент использования оборудования 0,83),  годовая  произ­
водственная мощность мож ет  быть доведена  до следующих 
пределов (расчет выполнен, исходя из 303 рабочих дней в 
году и выпуска шлифованных плит).

Р а з м е р ы  п л и т ,  мм

3 5 0 0 X 1 7 5 0 X 1 9  
3 6 G 0 X  1 8 3 0 Х  1 9 
3 6 6 0 X 1 8 3 0 X 1 9  
5 5 0 0 X 1 8 3 0 X 1 9  
5 5 0 0 Х  2 4 4 0 Х  1 9

Ч и с л о  э т а ж е й  
п р е с с а

1 5 
1 6 
.'О 
16

М о щ н о с т ь  п р е д п р и я ­
т и й ,  т ы с .  м^

90 
1 1 5 
1 50 
I 7 о 
3 2 5

Следует так ж е  отметить, что коэффициент использования 

оборудовани я  0,85 и продолжительность прессования 

0.26 мин/мм не являю тся предельными.

О днако  достижение предприятнямн приведенной мощности 

требует стабильной работы оборудования, интенсифнкацин 

процесса прессования, строгого соблюдения технологической 

дисциплины и проведения реконструкции с целью ликвидации 

узких мест на ряде  предир 1!ятий, особенно на оснащенных 

импортным оборудованием.

УДК 674:658.2.004.55

Режим централизованной пневмоуборки 
на деревообрабатывающих предприятиях
г. Н. КЕБУРИЯ —  закавказское специализированное пусконаладочн

У становка для централизованной пнсвмоуборкн (У Ц П ) на­
ходит все более широкое иримеиепие в промынкченностн. 

Специфика деревообрабатываю щ его  производства исключает 
возможность иеносредственного применення конструкций 
УЦП, используемых в других отраслях  промышленностн. А в ­
тор статьи в течение ряда лет занимается  определением основ­
ных расчетных параметров пиевмоуборки и разработкой  спе­
циальных конструкций для дан}юй цели, удовлетворяю щ их 
требованиям деревообрабатываю щ его  производства. П р е д л о ­
женные нами УЦ П были успению внедрены на ряде предпри я­
тий. В результате улучнщлось саинтарно-гигненнческое состоя­
ние воздушной среды в цехах и повысилась производитель­
ность труда уборщиков. В конечном итоге удлинился срок 
службы оборудования, повысилась культура  производства.

Одним из важ ны х факторов при внедрепни У Ц П  является  
расчет такого режима ее работы, который иаилучшим образом 
удовлетворял бы условиям полной, своевременной и экономич­
ной уборки на деревообрабаты ваю щ и х предприятиях.

В 1976 г. институт «Сантсхпроект» р а зр аб о тал  «Реко.менда- 
ции по цроектированию центральных пылесосных установок в 
помещениях промышленных предприятии» АЗ-742, однако их 
нельзя использовать в деревообработке  по следующим причи­
нам; в них но упоминаются насадки для  обеспыливания 
одежды и этот процесс вообще не учитывается; предусм атри­
вается удаление пыли, по не более крупных фракций, о б р а зу е ­
мых на наших предприятиях; методика подбора  реж им а  р а ­
боты базируется на генеральной уборке, продолж ительность 
ежедневной уборки не конкретизируется,  применяются ко эф ­
фициенты трудности уборки, имеющие весьма приблизитель­
ные значения; не рассматривается  вопрос об определении 
штата уборщиков и т. д.

Д л я  решения проблемы эвакуации осаж денны х отходов на 
деревообрабатывающих предприятиях в первую очередь сле­
довало разработать  спсцпальные конструкции насадок, п ред­
назначенных для уборки отходов с пола, оборудования,  о д е ж ­
ды, строительных конструкций. Па основе данных многочис­
ленных опытов были сконструированы насадки с о птим аль­
ной производительностью по воздуху  и материалу, оптим аль­
ным коэффициентом местного сопротивления, обеспечивающие 
полную уборку и удобные в эксплуатации. Б ы л а  р азработан а  
новая методика определения реж им а  уборки в цехах.

В техническом задании на проектирование У Ц П  заказчик  в 
соответствии с графиком работы предприятия устанавли вает  
продолжительность ежедневной и генеральной уборки. В за- 
внсимости от мощности предприятия, производительности

ое управление «Ком плекс»

У Ц П  проектировщ ик определяет режим уборки и штат обслу­
ж иваю щ его  персонала. Реком ендуемая  методика предусматри­
вает  такую  последовательность операций: замеряется пло­
щ адь  пола F  в убираемых помещениях, определяется число 
штуцеров, необходимых для  охвата  всей убираемой поверхно­
сти, по формуле Пабщ =  1 \ , / 1 '„К. где /■'„ — площадь пола, 
м^; Fo —  площадь, о х ваты ваем ая  одной насадкой (зависит от 
длины гибкого ш ланга)  и р авн ая  прп длине шланга 3,6 и 9 м 
соответственно 36,144 и 324 м^. Коэффициент К,  учитывающий 
неполноту охвата  насадкой убираемой поверхности, равен 0,8. 
Д л я  перекрытия «мертвых зон» щ туцера следует располагать 
с укороченным друг от друга  шагом. Прп длинах шланга 3;
6 и 9 м этот ш аг соответственно будет равен 4.7; 10 и 
10,64 м.

Определяется  режим обеспыливания одеж ды  для  о^.човного 
контингента работаю щ их в перерыв и после к аж до й  смены. 
Этот режим  предусм атривает  очистку одеж ды  всех рабочих в 
течение 2— 3 мин. Н а  к аж д ы й  штуцер можно подключить по 
две }!асадки для обеспыливания одежды. К аж дой  насадкой 
до л ж н ы  пользоваться  не более двух человек (для удобства 
эксплуатации и экономии времени).

Число одновременно действующих штуцеров для  обеспыли­
вания о деж ды  определяется  по формуле

Иод З^зад ’

где ('од — максимальное  время, необходимое д л я  обеспыли­
ван ия  одежды одного рабочего; установлено  эк­
спериментально и не превьипает 60 с; 

т  — количество рабочих;
^зад— вре.мя. отведенное на генеральную  уборку, ч.

О пределяется  общ ая  п лощ адь горизонтальных поверхностей, 
под.тсжащих уборке (пола, оборудования, строительных
конструкций).  В зависимости от заданного  режима генераль­
ной уборки устанавливается  число одновременно действующих 
ш туцеров по формуле

^ Ш Т  —

2 F
/^зад

-ш т . ,

где =  Fn + F 060T1 + F стр.к, м^;
f — м инимальная приведенная производительность одного 

уборщика, оирсделенная экспериментально и равная 
200 м2/ч.

Если число ш туцеров превыш ает  возможности одной ^ Ц П ,  
то проектировщ ик по согласованию с заказчиком может преду­
смотреть увеличение продолжительности уборки. При превы-
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шении предела нремснн необходимо проектировать еще одну 
самостоятельную У Ц П  и т. д.

Производительность одного уборщ ика зависпт от формы 
убираемой поверхности, интенсивности осаж дения  отходов, их 
характера, степени насыщенности цеха оборудованием и 
удобством подхода к станкам, производительности насадка, 
индивидуальных качеств уборщ ика  и т. д. При расчетах нами 
учитывались минимальные значения, гарантирую щ ие полную 
уборку отходов. Генеральная уборка  производится  в нерабо­
чее время, не реж е  чем один раз в месяц.

Реж им  уборки пола определяется  следующим образом:

/ П'^ШТ

где /п — производительность одного уборщ ика (в м^/ч), р ан ­
ная по экспериментальным данным 360 м^/ч.

Реж им  уборки оборудовани я  определяется  по формуле

Ро() Роб
f об^шт

где too — производительность одного уборщика, р авная  при 
уборке криволинейных поверхностей 135 м^ч. п л о ­
ских поверхностей — 300 м^/ч. Эти величины у с та ­
новлены экспериментально с учетом коэффициента 
трудности уборки.

Реж им  уборки рабочего места определяется  так:

Р  р а U . м —  Р  п К ' Т  Р  о б  К '  Ч,

где к  — коэффициент, учитывающий процент убираемой по­
верхности пола от общей площ ади (эксперименталь­
но равен 0.2н-0,4 /  „):

Л" — коэффициент, учитывающий процент убираемой по­

верхности оборудовани я  от всей поверхности обору­
д ования  (экспериментально равен 0,4-;-0,6 Foa).  

Р е ж и м  уборки строительных конструкций определяется по 
формуле

F.
стр .  к —

стр . Ь'
/ стр.  к 'Чпт

ч ,

где fcTp.K — производительность одного уборщика, равная 
согласно экспери.ментальным данным 160 ч 
(с учетом коэффициента трудности уборки).

Производительность по расходу  воздуха  одной УЦ П оцени­
вается по формуле

L = L n « m T  М^Ч, 
где i n  = 2 5 0  м^/ч — максимальное количество возд \ ' \а ,  нро.чо- 

дящ его  через один штуцер.
Число У Ц П  определяется  по формуле

Я щ т

с учетом конструктивных особенностей помещений, интенсиз- 
ности о саж дения  отходов и т. п. Во избеж ание резкого паде­
ния транспортной скорости в магистральном трубопроводе 
при выборе числа одновременно действующих щтуцеров (для 
разны х режимов уборки) необходимо соблюдать условия:

^ ш т

Ш тат  уборщ иков определяется  проектировщиком из расчета 
времени, потребного на полную уборку. В соответствии с ре­
ж им ам и уборки определяется  график работы уборщиков. Вре­
мя. необходимое для  обеспыливания одеж ды  уборщиков, не 
учитывается,  так  как  представляет  малую величину.

УДК 684.4.001.4

Расчет усилий в угловых соединениях корпусной
о. Е. ПОТАШЕВ, Ю. Г. Л А П Ш И Н , Г. М. Ф И Ш М А Н  —  Союзнаучплитпродл

Д ля рационального проектирования уг ­
ловых соединений корпусной мебели 

на стяж ках  необходимо определить в о з ­
никающие в них силовые факторы. Н а и ­
более опасным нагружением для угло­
вых соединений является  горизонтальная 
сила g.  приложенная к боковой стенке 
1!зделия для  его перемещения. При этом 
основным силовым фактором в угловом 
соединении будет изгибающий момент. 
З адача  его определения сводится к р а с ­
чету иа изгиб ортотропиой пластинки, 
два  противоположных кр ая  которой ж е ­
стко защемлены, третий щарнирно оперт, 
а четвертый свободен (Королев В. И. О с ­
новы рационального конструирования ме­
бели. М., 1973). Там ж е приводится ре ­
шение дифференциального уравнения 
изогнутой поверхности пластинки в ар и а ­
ционным методом К антаровича-В ласова  
(в перемещениях) с учетом одного чле­
на ряда.

Проведенные нами исследования п о к а ­
зали. что получаемая при этом точность 
результатов не всегда достаточна. П о это ­
му у:-:азапное решение перед численной 
реализацией было уточнено с учетом выс­
ших членов ряда. Числовые расчеты про­
деланы для  боковых стенок с различн ы ­
ми размерами и величинами цилиндриче­
ской жесткости в главных направлениях

анизотропии. Полученные результаты  по­
зволяю т с д ел ать  следую щ ие выводы:

1. Распределение изгибаю щ их м ом ен­
тов вдоль углового соединения достато ч ­
но близко к закону  треугольника ,  прнче.м 
наибольшие значения М *  достигаю тся на 
лицевой грани корпуса. С уммарны й м о ­
мент, воспринимаемый угловым соеди не ­
нием, равен М*Ь/2,  где & — глубина из­
делия.

2. Коэф фициент  a  =  M * l g  но зависит 
от жесткости и линейных размеров б о к о ­
вых стенок а, Ь и фактически о п р е д е л я ­
ется лишь отношением bja.
ь;а 
а  . 1 : 1  1 : 1 , 5  1 : 2  1 : 3  1 : 5

0 , 3 7  0 , 3 2  0 , 2 9  0 , 2 4  0 , 2 1

Описанные результаты  получены в 
предположении, что угловые соединения 
обеспечивают жесткое  защ емление сты ­
куемых элементов. О днако  практически и 
само соединение и сопрягаемы е щиты о б ­
л ад аю т  определенной податливостью, к о ­
торая  существенно с казы в ается  иа вели ­
чинах изгибающ их моментов.

Известно, что деф орм ации  пр ям о ­
угольной пластинки W ( x,  у ) ,  у  которой 
стороны -v =  0; х  =  а защемлены, могут 
быть представлены в виде су.ммы двух 
слагаемых: Wi{x,  г/) — прогиба пластин­
ки со свободно опертыми сторонами х =

мебели

=  0, х  =  а при заданной нагрузке: 
\ ^ 2(х, у ) — прогиба той ж е пластинки, 
загруж енной  по краям  (х =  0, х =  а) 
.моментами такой величины, чтобы устра­
нить повороты этих краев, вызванные 
внешней нагрузкой. В случае упругого 
заще.мления црогиб W 2(x, у)  снижается 
пропорционально величинам изгибающих 
моментов иа этих краях. Тогда коэффи­
циент упругого защемления, показываю­
щий отношение фактического изгибаю­
щего момента в угловом соединении :•{ 
его величине, соответствующей жесткому 
защемлению, определится соотношением

w] — wl (1)

где U''^ о — прогиб в произвольной точ- 
ке пластинки ,  полученный 
экспериментально при раз­
винченных (завинченных)

.J. с тя ж к ах ;
^^^l(2 ) — прогиб в той ж е точке пла­

стинки со свободно оперты­
ми (защемленными) краями 
{х =  О, х  =  а),  определенный 
расчетным путем.
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Во В Н И И древе  В Н П О  «Союзнаучплит- 
нром» были исследованы односекцион­
ные ш кафы различных размеров с угло ­
выми соединениями на ш кантах  и винто­
вых стяж ках  по схеме нагруж ения,  пред­
ставленной на рисунке. Величины W s

СхЁУ,а нагружения и вид эпюры момен­
тов по краям  (л' =  0, х  —  а) 

и №’’2 определяли с помош,ью ин дикато­
ра часового типа посередине свободной 
кромки боковой стенки. После получения 
механических показателей используемой 
древесностружечной плиты прогиб в этой 
же точке (х =  а/2,  г/ =  0) боковой стенки 
вычисляли аналитически. Коэффициент 
K:i определяли по формуле (1).

Проведенные исследования показали, 
что коэффициент Л'., практически не з а ­
висит от соотношения и линейных р а зм е ­
ров боковых стенок, изменяясь в преде­
лах 0,14— 0,18. В запас  прочности его

м ож но принять равным 0,2 для  любых 
разм еров  стенок.

Таким образом, если к боковой стейке 
изделия прилож ена  горизонтальная си­
ла g,  то сумм арны й изгибаю щ ий момент 
Му,  воспринимаемый угловым соединени­
ем при учете его податливости, будет

М„ =  ЯзЛ1*6/2 =  0,1 а gb.  ' (2)
Места разм ещ ен ия  с тя ж ек  следует  вы ­

бирать так, чтобы приходящ иеся па )П 1Х 

моменты Мс  были равными. Поскольку 
вид эпюры изгибающих моментов вдоль 
соединения известен, то сделать это не­
слож но — достаточно разбить  эпюру на 
п равновеликих по площ ади частей и р а с ­
полож ить с т я ж к и  в точках, совпадаю щ их 
с ординатами центров тяж ести  получен­
ных фигур. Например, при установке о д ­
ной стяж ки  о рди ната  ее точки р асполо­
жения. отсчиты ваем ая  от лицевой грани 
корпуса, составляет  (/ =  0,333 Ь. а при 
уста}{овке двух  с тя ж ек  ,(/i =  0,155 Ь. 
1/3—0,555 6. З н а я  величину момента, при­
ходящ егося )ia угловое соединение, и м е­
ста установки стяж ек ,  обеспечивающие 
равномерное  восприятие нагрузки, м ож но 
определить расчетную нагрузку  на одну 
с тя ж к у  при их заданном  числе в соеди­
нении.

Это в аж н о  знать д л я  обоснования уси­
лий при контрольных испытаниях угло ­
вых соединений. Сейчас эти испытания 
осущ ествляю тся без учета типа изделия, 
величи}1ы воздействия и т. д.

Пспытаиия обычно п роводят  на о б р а з ­
цах из двух плит, соединенных с по­

мощью си.чметрично установленной с т я ж ­
ки и двух направляю щ их шкантов. Гори­
зонтальный щит образца  н агруж аю т 
периендикулярио пласти грузом Р. Если 
длину плеча его приложения относитель­
но линии стыка плит обозначить через /, 
то расчетная формула примет вид

Р  =
O.Iag l)

п1

При ме р расчета. Боковая  стенка с 
размерами 6 =  0,6 м, а = 1 , 5  м за гр у ж е ­
на горизонтальной нагрузкой g  =  500 Н.

Л инейно интерполируя отношения 
Ь/а, при 0,4 имеем ос =  0,265. Суммарный 
изгибающий мо-мент, воспринимаемый у г ­
ловым соединением, согласно ф ор м у ­
ле (2) будет M j =  0 ,1-0,265-0,6-500 =  
7,9.5 Н -м .  С тяж ки  следует разместить на 
расстоянии 0,155-0,6 =  0,093 м и 
0,555-0,6 =  0,333 м. При это.м на каж дую  
из иих придется момент, равный 7,95/2 — 
~ 4  Н -м .  При проведении испытаний ве ­
личина груза (при плече приложения 
0,22 м) д о л ж н а  составлять

Р  =
0 ,1 -0 ,2 6 5 - 0 ,6 - 5 0 0

2 - 0,22 =  18,1 Н.

Описанная методика предполагается к 
использованию в Р Т М  «Мебель бытовая. 
М етод определения жесткости и прочно­
сти угловых разъемных соединений», ко­
торый разр аб аты вается  взамен РТМ 
08.429— 69.

У Д К  674.047-52

Опыт эксплуатации автоматизированной системы управления 
камерами аэродинамического нагрева
Б. П. ЛОПАТИН, Т. С. БЕРЕСНЕВА — С вердН И И П древ

В настоящее время па промышленных 
предприятиях с .малым объемом су ш ­

ки древесины и на предприятиях, не 
имеющих технологического пара, для  
сушки пиломатериалов и заготовок  ш и ­
роко используются камеры аэродинам!!- 
ческого нагрева. Качество высушенной 
древесины зависит от точности поддер­
ж ания  параметров сушильного агента, 
определяемых утверж денны ми режимами 
сушки. Установивш аяся погрешность ре­
гулирования согласно ГОСТ 19773— 74 
долж на  быть не более ± 2 ° С  по «сухо­
му» термо.метру и г ^ Г С  по «смочеиному» 
(или по психрометрической разности).

П оддерж ивать  режим по сухому тер ­
мометру с указанной точностью в к а м е ­
рах аэродинамического нагрева сложно, 
а при схеме управления сушильной к а ­
мерой ПАП-32 это вообще невозможно. 
Д вигатель  вентилятора  (генератор теп­
ла) мощностью 75 кВт в период р а зо гр е ­
ва вращ ается  со скоростью 1500 об/мин. 
Т емпература агента сушки медленно 
(в зимний период в течение 20 ч) подни­
мается до заданного значения. При д о ­
стижении указанных парам етров  агента 
сушки двигатель переключается на ско­
рость вращения 1000 об/мин и до конца 
сушки работает  на этой скорости. При 
переключении на скорость 1000 об/мин 
температура в кам ере  резко п адает  (на

10— 20°С) и поднимается очень медленно. 
Это приводит к нарушению р еж им а  и з а ­
медлению сушки.

В схеме управления камерой Урал-72 
предусмотрено переключать скорость с 
1000 об/мин на 1500 об/мин и обратно 
в течение всего периода сушки, что по­
зволяет  устранить указанны е  недостатки. 
П о д дер ж и в ать  режим  сушки по сухому 
термометру с точностью + 2 ° С  переклю ­
чением скоростей возмож но,  но при этом 
услож няется  режим работы  двигателя  и 
силовой аппаратуры .

Д л я  облегчения р еж им а  работы  необ­
ходимо увеличивать зону нечувствитель­
ности электронного моста до ± 3 — 4°С, 
что превыш ает  допустимую  погрешность 
± 2 ° С .  Это даст  возмож ность продлить 
срок работы  двигателя.

При дальнейш ей модернизации камер 
аэродинамического нагрева  необходимо 
переходить на бесступенчатое регулиро­
вание числа оборотов, используя электро­
привод постоянного тока  или асинхрон­
ный с частотным регулированием. При 
этом возм ож но  не только п оддерж ивать  
режим суш ки с требуемой точностью, но 
п существенно снизить расходы на эл е к ­
троэнергию, к ак  основную статью р асх о ­
дов на сушку.

В существую щих системах управления 
отсутствует тепловая  защита" двигателя

вентилятора, что является причиной ча ­
стого выхода двигателей из строя. Н а ­
пример, выход двигателя  из строя  наблю ­
д ался  вследствие выгорания одного из 
контактов контакторов К1 и К2; несра­
баты вания  реле максимального тока, ре ­
гулирующего величину открытия жалю- 
зийиой решетки; несрабаты вания реле 
времени. В таких случаях  д о л ж н а  ср аб о ­
тать тепловая защ и та  и обесточить дв и ­
гатель.

П рименяемый автоматический вы клю ­
чатель .АВМ-4С-УЗ с тепловым расцепи- 
телем на 200А не обеспечивает защиты 
двигателя  от перегрузок, т ак  как  из-за 
длительного вре.мени запуска  двигателя 
(6— 8 с) расцепитель необходимо уста ­
навливать  на 400А. Кроме того, дви га ­
тель имеет две раздельные обмотки, р а с ­
считанные на разные номинальные токи, 
что исключает возмож ность указанным 
автоматическим выключателем защитить 
двигатель  от перегрузки при работе на 
скоростях 1000 и 1500 об/мин.

В зависим ост [1 от наличия на пред­
приятиях аппаратуры  предлагаются две 
схемы защ иты  электродвигателя ротора 
вентилятора:  с использованием тепловых 
токовых термобиметаллических реле 
(рис. 1) и с использованием реле макси­
мального тока (рис. 2).

Д л я  привода в движение меха-
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в  ц е п и  у п р а в л е н и я  
н о н т а м т о р о в  К 1,Н2

F2 J  F3.1 М /  F5.1

Рис. 1. Схема тепловой защ и ты  двигателя  венти­
л ятора  с использованием тепловых токовых тер- 

мобиметаллических реле:
F1 — а в т о м а т и ч е с к и ! !  в ы к л ю ч а т е л ь  А В М - 4 С - УЗ ;  Т1 —
т р а н с ф о р м а т о р  т о к а  ТК400/ 5;  Т2 —  т р а н с ф о р м а т о р  т о к а  
ТКЗОО/5; К1, К2  — к о н т а к т о р ы  п е р е м е н н о г о  т о к а  
КТ6023,  КТ6033:  F2, — т е п л о в о е  р е л е  т и п а  Т Р Т П - 1 5 1 Р ;
F4, F 5 —т е п л о в о е  р е л е  т и п а  Т Р ТП - 1 4 1 Р ;  Л17 — э л е к т р о д в и ­
г а т е л ь  АО-102-12/ 8 /6 /4 ;  F6  — р е л е  м а к с и м а л ь н о г о  т о к а  
РТ40/ 6

Рис. 2. Схема тепловой защ и ты  двигателя  венти­
л ятора  с использованием реле максимального 

тока:
F1 — а в т о м а т и ч е с к и й  в ы к л ю ч а т е л ь  А В М - 4 С - У З ;  Т1 —
т р а н с ф о р м а т о р  т о к а  ТК40 0 / 5 ;  Гб — т р а н с ф о р м а т о р  т о ­
ка  ТКЗОО/5; К1, К2  — к о н т а к т о р ы  п е р е м е н н о г о  т о к а
КТ6023.  КТ6033;  F2— F6  — р е л е  м а к с и м а л ь н о г о  т о к а  РТ40/6;  
КЗ  — п н е в м а т и ч е с к о е  р е л е  в р е м е н и  РВП21 21 ;  К4  — п р о м е ­
ж у т о ч н о е  р е л е  Р П У - 2

гтизмов ж алю зийной решетки, возду х о ­
обменных заслонок, шиберов и вентиля 
пара используются электрические испол­
нительные механизмы. Это узлы с очень 
низкой надежностью работы. В первую 
очередь вы ходят  из строя эл ек тр о д ви га ­
тели. Причинами сгорания двигателей 
являются: несрабатывание конечных вы ­
ключателей, ограничивающих движ ение 
исполнительного органа, заклинивание 
передачи «винт-гайка» и отсутствие тре­
буемой тепловой защиты.

Д л я  повышения надежности этих узлов 
необходимо переходить на однооборот­
ные электрические исполнительные м ех а ­
низмы (И М ).  Лучш ими из них являю тся  
механизмы типа М Э О в тропическом ис­
полнении.

В местах сочленений И М  с исполни­
тельными органами рекомендуется с т а ­
вить штифты, рассчитанные на срез при 
заклинивании исполнительного органа. 
Д ля  увеличения срока  служ бы  реле м а к ­
симального тока  F6  (рис. 1 и 2 ) ,  о гран и­
чивающего открытие ж алю зи йной  реш ет­

ки при возрастании тока  двигателя  
до номинального значения (при 
1500 об/мин),  и питающий его трансфор- 
.матор тока Т2  необходимо установить 
после контактора  К2.

При эксплуатации кам ер  часто элек ­
тронные мосты п оказы ваю т  температуру, 
заниж енную  но сравнению с истинной 
температурой в камере, что приводит к 
нарушению р е ж и м а  сушки, а в к о 1ше 
сушки — к возгоранию древесины. З а н и ­
жение показателей возникает  в резуль­
тате подсоса холодного (наруж н ого)  в о з ­
духа  к  термометрам  сопротивлений через 
прокладку  или п р орж авевш ую  (в о зм о ж ­
но, непроваренную) трубу  блока  да тч и ­
ков. Н а  показания  электронных мостов и 
на поддерж ание  требуемого уровня воды 
в ванночке дл я  смачивания  термометра  
влияет  реверс воздуш ного потока. В о д ­
ном случае в блоке датчиков  при реверсе 
создается  избыточное давление, в д р у ­
гом — разреж ение.  Д а н н о е  явление у ст ­
ранено посредством установки трубы 
диаметром 3/4 дюйма, подаю щ ей воздух

из зоны ротора вентилятора  непосредст­
венно «  термометрам. К ак  уж е отмеча­
лось, прогрев древесины и достижение 
требуемых параметров сушильного аген­
та заним ает  длительное время. Темпера­
тура по сухому термометру непрерывно 
возрастает.  Д л я  соблюдения режима тем­
пературу  по смоченному термометру сле­
дует непрерывно изменять, т. е. необхо­
дим непрерывный визуальный контроль.

Чтобы исключить существующее поло­
жение, влаж ность  сушильного агента сле­
дует регулировать по пспхрометрпческой 
разности А/. Электронный мост, показы­
вающий и регулирующий психрометри­
ческую разность, р азработан  в Свердлов­
ском Н П Д О  и будет изготовляться 
И ж евским  экспериментальным механиче­
ским заводом. Опыт эксплуатации лесо­
сушильной камеры Урал-72СМ показал, 
что в систему управления переключением 
скоростей двигателя  вентилятора и ж а­
люзийной решеткой целесообразно наря­
ду с автоматическим управлением ввести 
ручной режим  управления.

В камере Урал-72 реверс воздушного 
потока осуществляется благодаря  соот­
ветствующему повороту шиберных засло­
нок. Валы шиберных заслонок внутри 
камеры сочленяются через наз-нрорезь с 
выходными валами, которые в свою оче­
редь механически связаны с электриче­
ским исиолнительным механизмом. Вы­
ходные валы ухудш аю т герметтвацию 
камеры, а сочленения валов подвержены 
коррозии. Это приводит к  появлению 
люфтов, вследствие чего шиберные за­
слонки не перекрываю т воздушные кана­
лы и часть воздушного потока зам ы ка­
ется, минуя штабель. Процесс сушки за­
медляется.

В лесосушильной камере Урал-72СМ 
при вращении двигателя вентилятора со 
скоростью 1500 об/мин скорость движе­
ния воздушного потока через штабель 
составляет 3,3 м/с. При такой скорости 
перепад влаж ности  входящ его в штабель 
потока воздуха  п выходящего из него 
невелик, а в конце сушки практически 
отсутствует. Следовательно, показатель 
разброса  влаж ности  пиломатериала по 
ширине ш табеля, вероятно, не ухудшит­
ся при нсключенип реверсирования воз­
душ ного потока. Предварительные на­
блюдения даю т основание надеяться на 
положительный результат  при промыш­
ленной проверке этого предложения п 
внесении соответствующих изменений в 
конструкцию камер.

Осуществление указанны х предложе­
ний позволит увеличить производитель­
ность камер за счет существенного сни­
ж ения простоев, улучшить качество вы­
сушенной древесины путем более точного 
поддерж ан ия  заданного  реж им а  сушки, 
упростить конструкцию и систему авто­
матического управления.

Новые книги
Коробов в.  В., Брик М. И., Рушнов Н. П. К ом плекс­

ная переработка низкокачественной древесины и отходов 
лесозаготовок. М., Л есн ая  пром-сть, 1978. 272 с. с ил. 
Цена 1 р.

В книге рассмотрены сырьевые ресурсы древесных от ­
ходов и низкокачественной древесины, основные н ап р ав ­
ления развития производств, п ерерабаты ваю щ их отходы 
лесозаготовок, производство сырья для  целлю лозно-бу­

мажной , древесноплитной и микробиологической про­
мышленности, освещены вопросы производства загото­
вок и деталей деревянной тары, строительных м атериа­
лов, конструктивных элементов и упаковочной стружки, 
а т ак ж е  вопросы переработки древесной зелени и коры, 
показана  организац ия  межцехового транспорта сырья и 
готовой продукции. Книга рассчитана на инженерно-тех- 
нических работников предприятий лесозаготовительной 
промышленности.
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УДК (674+674.09)!«21.892

Влияние металлизированной смазки на 
текстолитовых ползунов
А. А. ГОЛОВАННИКОВ —  Уральский лесотехнический институт

износостойкость

В Уральском лесотехническом институ­
те проведены исследования влияния 

.масел, легированных металлическими 
присадками, на износостойкость и несу­
щую способность текстолита  при трении 
с металлами. Исследования проводились 
на модернизированной машине трения 
. \ ' Ш - 1 М  по схеме вал  — частичный в к л а ­
дыш. Скорость скольжения 1 м/с, ко эф ­
фициент перекрытия 1 ; 8. В качестве ле ­
гирующих присадок к маслам были ис­
пользованы алю миниевая п бронзовая  
пудры, которые при трении несут отри­
цательные заряды , противоположные по 
знаку текстолиту. При этом имелось в 
виду, что разнополярность зар ядо в  бу­
дет способствовать лучшему о б р а зо в а ­
нию защитного — плакирую щего слоя на 
дорожках трения. С м азка  в зону трения 
подавалась двумя способа.ми; картерным 
(в в а н н е ) — путем постоянного касания 
истирающего ролика масла  и к о н так т ­
ным — путем постоянного касания  исти­
рающего ролика поролоновой губки, 
предварительно пропитанной маслом. 
В «ачестве базовых масел использова­
лись индустриальные масла  м арок  12 и 
45 по ГОСТ 1707— 51. М асла  л егирова ­
лись механическим смешиванием м етал ­
лической пудры и масла  в соотношении 
по объему 1 : 2. В результате  исследова­
ний было установлено следующее. При 
картерном способе смазки  маслами, ле ­
гированными как  алюминиевой, так  и 
бронзовой пудрами, все парам етры  тре­
ния повышались в 2 и более р а за  по 
сравнению с нелегированными маслами. 
При контактном способе с.мазки маслами,

легированными алюминиевой пудрой, на 
д о р о ж к е  трения через 3—5 мин о бр а зо ­
вы валась  отличная по своим физико-хи- 
мическим свойствам  см азк а  серо-черного 
цвета,  которая  при всех испытываемых 
нагрузках  приводила  к снижению к о эф ­
фициента трения и других его па р ам е т ­
ров в 1,5 р а за  и более по сравнению с 
нелегированными маслами. М икроиссле­
довани е  поверхностей трения таких  пар 
показало ,  что на поверхности трения т е к ­
столитового в к л ады ш а  образуется  з а ­
щ и тн ая  м еталл о п лакир у ю щ ая  пленка с 
постоянным динамическим равновесием 
по толщ ине в процессе работы. Это я в л е ­
ние наблю далось  только при смазке  м ас ­
лом, легированным алюминиевой пудрой, 
и контактном способе подачи смазки в 
зону трения. М асла ,  легированные б р о н ­
зовой пудрой, при любом способе подачи 
не со здавал и  на д о р о ж к а х  трения м ет а л ­
лоплакирую щ его  слоя и не входили в я в ­
но вы раж енное  химическое соединение с 
бронзой, что приводило к резкому повы ­
шению коэффициента  трения.

И спы тания на износ, проведенные м е ­
тодом взвеш ивания,  подтвердили резу л ь­
таты  микроисследования:  износ м еталл и ­
ческого ролика  СЧ-21-40, работаю щ его  в 
паре с текстолитом м арки ПТ-1, почти 
не зависит  от вида  применяемых масел и 
способов смазки; износ текстолитового 
в клады ш а,  наоборот, зависит  от вида 
применяемых масел и способов смазки. 
При см азке  нелегированными маслами 
отмечалось стабильное изнаш ивание тек­
столита  при всех способах и реж и м ах  
испытаний, при этом с уменьшением в я з ­

кости масел и увеличением удельной н а ­
грузки износ возрастал; при контактном 
способе смазки маслами, легированными 
алюминиевой пудрой, износа текстоли­
тового вклады ш а за время испытаний 
обн аруж ен о  не было. Причем при перио­
дических взвеш иваниях было от.мечено 
то увеличение, то уменьшение его м ас­
сы. Это явление, как  и микроисследова- 
ние поверхностей трения, еще раз под­
тверж дает ,  что на поверхности трения 
текстолитового о бразца  создается метал­
лоплаки рую щ ая  защ и тная  смазывающая 
пленка с низкими параметрами трения. 
Производственные испытания на износо­
стойкость нижних ползунов пильной р а м ­
ки лесорамы РД 75-6 ,  которые прошли 
приработку  в условиях контактной ме­
таллизированн ой смазки, показали, что 
работоспособность их повысилась до
2 раз  и более.

В ползун пильной рамки, в плоскости 
трения которого сделаны пазы-карманы, 
в к аж д ы й  к ар м ан  мы заклады вали  на 
эпоксидный клей поролоновую губку, 
которая  перед установкой ползуна в 
пильную рам ку  пропитывалась металло- 
плакирую щей смесью. Во время работы 
направляю щ ие лесорам ы  смазываются 
обычным способом чистым маслом. Губ­
ка в ползуне оставалась  до  конца экс­
плуатации, при этом металлоплакирую- 
ща”я см азка  не добавлялась.

Таким образом, разработанны е способ 
и вид смазки м ож но использовать во 
всех узлах  трения скольжения пары ме­
талл  — текстолит.

УДК 674.812.2

Модификация древесины разнородными наполнителями
Н. А, ЕКИМЕНКО, канд. техн. наук —  Институт механики м еталлополим ерных систем

П редложенные в разное время способы защ и ты  и о б л а го р а ­
ж ивания  древесины путем пропиткп ее различными м оди­

фикаторами (смолами, кислотами, щелочами, металлами, м ас ­
лами и т. д.) и последующего уплотнения не позволяю т регу­
лировать и искусственно п ридавать  ей необходимые бинарные 
физико-механические свойства по сечению, что особенно в аж н о  
при изготовлении трущихся деталей машин. Ч тобы  устранить 
указанный недостаток и расширить область использования 
прессованной древесины и масс древесных прессовочных 
(-МДП), мы р азработали  способ изготовления опор с ко л ьж е­
ния путем совместного прессования цельной и измельченной 
древесины.

Сущность этого способа (см. рис. 1) заклю чается  в том, что 
корпус подшипника I формируется из композиционного м ате ­
риала (М Д П , ЛГ-4В или д е в  и др .) ,  а подшипник с ко л ь ж е ­
ния 2 — из цельной импрегнированной древесины одноосного 
прессования. Особенность данного способа — комплексное им- 
прегнирование цельной древесины, формирую щ ей подшипник 
скольжения, разнородными наполнителями, проникаю щ ими на 
заданную глубину. При этом зона трения подшипника на ве-

АН БССР

личину допустимого износа (2 -ь5  мм) импрегнируется анти­
фрикционным материалом (суспензией фторопласта, графита

7
/' tM:

Рис. 1. Схема прессования опор скольжения из М Д П  и цель­
ной импрегнированной древесины

и др.) ,  а о стальная  часть его дл я  придания прочности, влаго ­
стойкости и соединения с корпусом подшипника, который фор-
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мируется из М ДП , подвергается импрегнированию фенолофор- 
мальдег!1дной смолой. В процессе импрегнирования степень на­
полнения древесины определяется ее пористостью, которая в 
свою очередь зависит от породы древесины.

В процессе выполнения работы нами получена следующ ая  
формула, позволяющая определить теоретическую степень им­
прегнирования (пористость) древесины с учетом ее влажности  
и состояния набухания:

п =  100
у ^ ( 1 0 0 +  1,54Ц7) 

1 ,54(1Г +  100) (1)

где — плотность древесины при определенной влажности; 
W — абс. влажность древесины.

Для снижения коэффициента трения, повышения износостой­
кости облицованных изделий из М Д П  при работе их в услови­
ях сухого и полусухого трения заготовки древесины перед  
прессованием наряду с импрегнированием их связующим под­
вергаются импрегнированию суспензиями антифрикционных 
материалов, таких как фторопласт, графит, стеараты цинка и 
кальция. При исследовании процесса импрегнирования древе­
сины суспензиями антифрикционных материалов установлено, 
что в данном случае происходит фильтрация суспензии, при 
которой частицы антифрикционных материалов, находящ иеся  
во взвещенном состоянии, независимо от продолжительности  
воздействия и величины давления проникают только в поверх­
ностный слой древесины на глубину 2— 5 мм. Объем заготовки, 
заполненный антифрикционным материалом, в каж дом  кон­
кретном случае будет определяться по формуле

V = n ( R ^ — r^)h,  (2)
где 7- — радиус отверстия заготовки, мм; 

h  — высота заготовки, мм;
— радиус глубины наполнения, равный г + 2 -ь 5  мм.

Вакуум

Рис. 2. Вакуумно-компрессорная установка для бинарного 
импрегнирования древесины:

7 — к р ы ш к а ;  2 — р а б о ч а я  е м к о с т ь ;  3, / 4  — т р у б о п р о в о д ы ;  4 — ф и к с а т о ­
ры;  5 — упор;  6 , 8  — р е з и н о в ые  п р о к л а д к и ;  7 — в а к у у м - н а с о с ;  9 — пл и т а  
п л у н ж е р а ;  /О — ш т у ц е р а ;  / /  — к а н а л ;  / 2  — ш т о к  п н е в м о ц и л и н д р а ;  13 —  
п н е в м о ц и л и н д р ;  15 —  ко м п р е с с о р ;  16, 17 —  с о с у д ы  д л я  н а п о л н и т е л е й

Для исследования процессов комплексного импрегнирования 
древесины разнородными наполнителями нами разработана

конструкция вакуумно-компрессорной установки (рис. 2), ко­
торая позволяет весь объем заготовки импрегнировать связую­
щим, а поверхность трения скольжения на глубину 2—5 мм 
наполнять антифрикционным материалом.

Сущность процесса импрегнирования древесины разнород­
ными материалами заключается в следующем. На обрезннен- 
ный плунжер 9 устанавливаются полые заготовки древесины и 
прижимаются пневмоцилиндром 13 к обрезиненному упору 5. 
Затем рабочий сосуд  2 заполняется фенолоформальдегидной 
смолой, поступающей из сосуда 17, а объем внутри заготовок 
заполняется суспензией антифрикционного материала, поступа­
ющего через канал в плунжер из сосуда 16. Д ля удаления 
воздуха, находящ егося в порах и сосудах древесины, заготов­
ки подвергают вакуумированию в течение 10—20 мин. Окон­
чание процесса вакуумирования характеризуется отсутствием 
«кипения» наполнителя, создаваемого выходящим из древеси­
ны воздухом. После вакуумирования на наполнители воздей­
ствуют избыточным давлением в 0,5— 0,7 МПа. Продолжитель­
ность воздействия давления на наполнители зависит от раз­
мера заготовок, состояния наполнителей и находится в преде­
лах 10—20 мин. С целью удаления из древесины растворителя 
и разбавителя и перевода связующего в стадию резитола заго­
товки после импрегнирования высущивают при температуре 
6 5 ± 1 0 °С  до влажности 10— 13% в течение 2— 4 ч.

При прессовании импрегнированной древесины степень его 
при оптимальной влажности 10— 13% зависит главным обра­
зом от плотности, которая определяет ее пористость. Эта за­
висимость выражается соотношением

_  ЮОуисх _  V 
Vnp -  100 —  1 - (3)

где Vnp — плотность прессованной древесины, задаваемая 
условием прессования;

V h c x  — плотность исходной древесины при W ' =  12%;
I — степень прессования.

При импрегнировании древесины связующим вводимый на­
полнитель снижает ее пористость и повышает плотность. Ма­
тематически эта зависимость выражается соотношением

МП  __
«по

ЮО^и 10^7и
гпр — 100 — 1 ~  (100 — 0 (1 0 0 -

где Ии — степень импрегнирования, %;

(4)

V” p —  плотность импрегнированной прессованной древе­
сины;

? и м п  — плотность импрегнированной непрессованной дре­
весины.

Цельная импрегнированная древесина при совмещенном из­
готовлении изделий из М Д П  и цельной древесины прессуется 
одноосным способом, т. е. изменяется только высота заготовки 
в зависимости от степени прессования. Эта зависимость выра­
ж ается формулой

НоЯ  = (5)

где Н  — высота импрегнированной заготовки до прессования, 
мм;

Яо — высота импрегнированной заготовки после прессо­
вания, мм.

Полученные соотношения показывают, что степень прессова­
ния, высота заготовки, степень импрегнирования и плотность 
исходной импрегнированной непрессованной и импрегнирован­
ной прессованной древесины находятся в определенной зави­
симости. Нами разработана номограмма (рис. 3 ), связываю­
щая эти параметры и позволяющая графическим путем по 
плотности определять степень прессования в зависимости от 
степени импрегнирования, а такж е определять в зависимости
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от степени нмпрегнирования и прессования исходную высоту 
заготовок древесины до  прессования. С помощью номограммы 
можно также устанавливать пределы импрегнирования и 
прессования древесины. Левая часть номограммы выражает  
зависимость плотности импрегнированной непрессованной дре­
весины от плотности исходной древесины и степени импрегни- 
роваиия, в правой верхней части показано изменение плотно­
сти древесины в зависимости от степени прессования (см. фор­
мулы 3, 4 ), в нижней части — изменение высоты заготовки в 
зависимости от степени прессования (см. формулу 5 ). Степень 
прессования / определяется по правой верхней части номограм-

Линия предельного прессовании (теоретич) 
0.9 0.8 0 7  О.В 0,5 0,4

Рис. 3. Номограмма для расчета технологических параметров 
заготовок при совмещенном прессовании цельной импрегнн- 

рованнон древесины и измельченной пресс-композиции

мы путем проекции на ось абсцисс точек пересечения кривых, 
соответствующих уравнениям (3) или (4 ), с кривыми, опреде­
ляющими предельные параметры прессования древесины в за ­
висимости от ее исходной плотности и степени импрегнирова­
ния, т. е.

' п р =  /(Ти

Исходная высота заготовок определяется по правой нижней 
части номограммы путем проекции на ось ординат точек пере­
сечения кривой, соответствующей уравнению (5).

Разработанные технологические параметры, способы и 
устройства для комплексного импрегнирования древесины ис­

пользуются в Институте M exam iK H  металлополимерных систем 
АН БССР и на Гомельском заводе пластмассовых изделий при 
изготовлении опор скольжения древесно-пластмассовых роли­
ков ленточных транспортеров (различных конструкций корпу­
сов подшипников и фланцев роликов). Применяется метод со­
вмещенного прессования цельной древесины, комплексно им­
прегнированной связующим и консистентной смазкой, и дре­
весной пресс-композицией. В качестве антифрикционного ма­
териала при импрегнированин цельной древесины использова­
ли тугоплавкую консистентную смазку ЦИЛТИЛ^-201, а в ка­
честве связующего — фенолоформальдегидную смолу марки 
ЛБС-3. С одерж ание смазки н связующего в древесине состав­
ляло 28н-30% . Корпуса опор, подвергающихся действию дина­
мических и вибрационных нагрузок, формировались из древес­
ной пресс-композиции Д П К  по ТУ 88 БССР 08— 75, армиро­
ванной бесщелочньш стеклянным волокном марки НСО-6/300, 
предварительно покрытым спиртовым раствором поливинилбу- 
тираля.

Опоры скольжения прессовались при следующем технологи- 
че ком режиме: давлении 3 5 ± 5  МПа, температуре 145±5°С , 
продолжительности выдержки под давлением 0,8-:-1 мин на 
1 мм толщины изделия.

Работоспособность трущихся деталей машин, изготовленных 
методом совмещенного прессования цельной древесины и из­
мельченной пресс-композиции, испытывалась на Белорусском 
калийном комбинате, Горьковском и Московском автомо­
бильных заводах, сумском и ровеиском производственных 
объединениях «Химпром» и «Азот» и др. Ленточные конвей­
еры с древесно-пластмассовыми роликами эксплуатировались 
в наземных и шахтных условиях при транспортировке раз­
личных абразивно-агрессивных материалов (калийной и пова­
ренной соли, фосфогипса, двойного суперфосфата, цементного 
раствора, формовочной земли, песка и др.). Нагрузка на ро­
лик составляла 2-f-3 М Па при скорости скольжения до 1 м/с. 
В процессе лабораторных и производственных испытаний 
установлено, что опоры скольжения, изготовленные методом 
совмещенного прессования комплексно импрегнированной 
цельной древесины и измельченной пресс-композиции облада­
ют высокой прочностью и стабильностью, обеспечивают высо­
кую работоспособность и эффективность и рекомендованы к 
внедрению в серийное производство. Долговечность древесно­
пластмассовых роликов на самосмазывающихся подщипниках 
скольжения из импрегнированной прессованной древесины 
при работе в абразивно-агрессивных средах (литейном и хи­
мическом производствах) выше металлических роликов на 
подшипниках качения в 2 —3 раза. Внедрение таких опор в 
роликоопорах ленточных транспортеров на Белорусском ка­
лийном комбинате, ровенском и сумском производственных 
объединениях «Азот» и «Химпром», саранском и гомельском 
заводах «Центролит» позволило получить экономический эф ­
фект около 500 тыс. р. и сократить расход черных металлов. 
В настоящее время на Гомельском заводе пластмассовых из­
делий организовано серийное производство древесно-пласт­
массовых роликов для ленточных транспортеров с шириной 
ленты 400 и 600 мм.

Новые книги
Крейндлин Л . Н. Столярные работы. И зд. 3-е, перераб. 

и доп. Учебник для средних проф.-техн. училищ. М., 
Высшая школа, 1978. 224 с. с ил. (П рофтехобразование. 
Строительные работы ). Цена 55 к.

В учебнике описаны основные операции по обработ­
ке древесины, основные виды соединений строительных 
изделий, способы изготовления и отделки столярно-стро­

ительных изделий, дана характеристика оборудования 
для обработки древесины, рассмотрена технология из­
готовления столярно-строительных изделий на механизи­
рованных деревообрабаты вающ их предприятиях, а так­
ж е столярных и монтажных работ на строительстве, 
приведены правила техники безопасности и противопо­
жарные мероприятия на деревообрабатывающ их пред­
приятиях и в строительстве.
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Применение клея ТКР-6 для изготовления спичечных 
коробок из картона
А. А, ХАТИЛОВИЧ, А. М. ВЕКШИН —  ВНИИдрев

В последние годы ряд  наших спичеч­
ных ф абрик  выпускает спички в к а р ­

тонных коробках на оборудовании фирм 
«Аренко» (Швеция) и «Фойт» (Ф Р Г )  с 
использованием отечественных м ат е р и а ­
лов (картона, клея) .  Н о вая  технология 
позволяет повысить производительность 
труда более чем в 3 раза,  наполовину 
сократить расход древесного сырья и 
улучшить качество выпускаемой п род ук­
ции.

На станках модели IPN -2  фирмы 
«Аренко» успешно изготовляю тся н а р у ж ­
ные части спичечных коробок из картона 
по ТУ 81-09-03— 76 и поливинилацетат- 
ной дисперсии по ГОСТ 18992— 73. Д л я  
производства наруж н ы х частей спичеч­
ных коробок из картона  на м аш инах  мо-

сит на ее поверхность слой клея  ш ири ­
ной 3 мм. Толщ ина клеевого слоя регу ­
лируется с помощью клина  11. К оличе­
ство подаваемого  в к ам ер у  шнурового 
клея контролируется  флажковы.м  д а тч и ­
ком 13.

Э ксп луатац и я  коробкохлеильного а в ­
томата  показала ,  что потери рабочего 
времени ироясходят  в основном из-за  не­
надеж ной  работы  устройства  разогрева  и 
нанесения клея. Образую щ ийся  нагар, 
незначительное изменение вязкости клея , 
неточности профиля ш нура приводят  к 
нарушению р е ж и м а  работы  механизма 
нанесения клея.

Работы , проведенные В Н И И древом , 
по изысканию клеевых композиций для 
склеивания нар у ж н ы х  частей спичечных

пература  к л ея  в этой зоне составляет 
190±10°С.

Испытания устройства -при работе ко­
робкоклеильного станка  во всем диапазо­
не скоростей подачи заготовок  (от 4,6

1

М а р к а
к л е я

П р о ц е н т  р а с к л е е н н ы х  к о р о ­
б о к  п р и  т е м п е р а т у р е ,  °С

75 8 5 90 1 100 105

Т К Р - б ! _  1 _ 10 40
Т е р м о -

г р и п п -
30 7

1

1

- - 48

до 100 м/мин) показали ,  что оно работа­
ет стабильно и надежно.  Изготовленные 
на станке нар у ж н ы е  части спичечных ко­
робок подвергали физико-механическим 
испытаниям. Так, при испытаниях на раз­
рыв выяснилось, что разрыв замка  ко-

Рнс. 1. Устройство для  разогрева  шнура клея- 
расплава  и нанесения его на заготовки наруж ­

ных частей спичечных коробок из картона:
/ - - ш н у р  к л е я - р а с п л а в а ;  2 — з у б ч а т ы е  к о л е с а  д л я  по да ­
чи к л ее в о г о  ш н у р а ;  3 — н а п р а в л я ю щ и е  п о д а ч и  шнура;  
4 - - э л е к т р о м а г н и т н а я  м у ф т а  у п р а в л е н и я  п о д а ч е й  шн у ­
ра :  5, 6 — от в е р с т и я  и к а н а л ы  п о д а ч н  р а с пл а в л е нно г о  
к л е я  к р а б о ч е м у  кол е с у ;  7 — к а н а л  д л я  п о м е щ е н и я  д а т ­
ч и к а  т е м п е р а т у р ы :  8 — к а н а л  д л я  п о м е щ е н и я  т р убчат ого  
э л е к т р о н а г р е в а т е л я ;  9 — р а б о ч е е  к о л е с о  д л я  нанесения  
р а с пл а в ле нно . ^о  к л е я :  10 — з а г о т о в к и  наружны. х  частей 
спичечны. ' с к о р о б о к :  / /  — к л и н  д л я  р е г у л и р о в к и  т о л щины 
к л е е в о г о  с л о я  на  р а б о ч е м  колес е :  12 — по л ос т ь  м е ж д у  
р а б о ч и м  к о л е с о м  и к о р п у с о м  к а м е р ы

робки происходит  по слоям  картона. Теп­
лостойкость клеевого ш ва коробок про­
верялась  в аппарате  дл я  сушки коробок 
после нанесения фосфорной массы. Ре ­
зультаты  испытаний показали полную 
пригодность всех коробок, подвергнутых 
тепловой о бр а б о ж е .

дели 415 фирмы «Фойт» используется 
клей-расплав марки Термогрипп-307 ф и р ­
мы «Бостик» (США) со следующими ос ­
новными показателями: температурой
размягчения по методу кольцо и шар 
100— 105°С, температурой плавления 
110°С, рабочей температурой 190—240”С, 
вязкостью при 190 и 240°С соответствен­
но 25 000 и 12 000 сП, пр одолж ительно­
стью отверждения 1,5—2 с.

Клей Термогрипп-307 поставляется  и 
используется в виде шнура, намотанного 
на бобину.

Плавление клея и нанесение его на з а ­
готовку коробки осуществляется  с по ­
мощью устройства, показанного на 
рис. 1. Принцип действия его зак л ю ч а ет ­
ся в следующем. Ш нур клея 1 зуб чаты ­
ми колесами 2, приводи.мыми во в р ащ е ­
ние электромагнитной муфтой 4. и н а ­
правляющими 3 подается в к ан ал  терм о­
камеры, имеющей тем пературу  нагрева 
2 0 0 ^1 0 °С .

Расплавленный клей через отверстие 5 
поступает в полость 12 м еж ду  корпусом 
камеры и клеенаносящим роликом 9, 
имеющим окруж ную  скорость,  равную  
линейной скорости подачи заготовки к о ­
робки 10. К асаясь заготовки, ролик нано­

коробок из к ар т о н а  на маш инах  415 п о ­
казали,  что наиболее подходящ им  по фи- 
зико-механическим п оказателям  является  
отечественный клей -расплав  Т К Р-6 ,  ис- 
пользуомый в настоящ ее время в произ­
водстве мебели д л я  ф анерован и я  кромок 
щитов и имеющий следую щ ие основные 
показатели: т ем п ературу  размягчения по 
методу кольцо и ш ар  75— 100°С, рабочую 
те.мпературу 180— 190°С, пр о д о лж и тел ь­
ность отверж ден ия  5 — 7 с.

Клей вы пускается  в виде д р о б л е ж и ,  
отдельные частицы его имеют средние 
разм еры  5 X 5 X 1 0  мм.

В связи  с тем, что в композиционный 
состав клея Т К Р -6  входит  в качестве н а ­
полнителя каолин, экструдирован ие его 
в шнур требуемой форм ы  не дало  по л о ­
ж ительных результатов .  Поэто.му конст­
рукция устройства д л я  разогрева  и нане­
сения клея  бы ла  изменена (рис. 2).

Клей засы пается  в обогреваемую  е м ­
кость 3, где тем пер ату р а  разогреваемого  
клея поддерж ивается  автоматически в 
пределах 130— 140°С. Клей по наклонно­
му дну емкости и к а н а л у  поступает к 
клеенапосящ ем у ролику 1. Р а б о ч а я  те.м-

Рис. 2. Устройство для разогрева гра­
нулированного клея-расплава  ТК Р-6  и 
нанесения его на заготовки наружных 
частей спичечных коробок из картона: 
1 — р а б о ч е е  к о л е с о  д л я  н а н е с е н и я  к л е я - р а с ­
п л а в а  на  з а г о т о в к и  к о р о б о к  из к а р т о н а ;  2 — 
п р ив о д  р а б о ч е г о  к о л е с а ;  3 — к а м е р а  д л я  р а з о ­
г р е в а  к л е я - р а с п л а в а  ТКР - 6 ;  4 —  э л е к т р о н а г р е ­
в а т е л ь  к а м е р ы ;  5 — к а н а л  д л я  поме ще ни я  
т р у б ч а т о г о  э л е к т р о н а г р е в а т е л я ;  6 — к а н а л  для 
п о м е щ е н и я  д а т ч и к а  т е м п е р а т у р ы
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Испытания коробок в условиях д л и ­
тельного воздействия температуры (в те ­
чение 5 ч при температуре 7 5 ± 5 ° С )  т а к ­
же дали положительные результаты.

В таблице приведены результаты испы­
таний наружны х частей спичечных коро­
бок с целью определить максимальную  
УДК «74:634.0,824.81/,85,001.5

температуру, при которой происходит 
расклей шва. И з  данны х таблицы видно, 
что м аксим альная  доп устим ая  тем перату­
ра для  спичечных коробок, изготовлен­
ных с использованием клея ТК Р-6 ,  нахо­
дится  в пределах 100— 105°С.

Д л и тельная  производственная п ровер­

ка модернизированного коробкоклеиль­
ного станка модели 415 в условиях СМК 
«Гигант» показала  его надежную  работу  
и позволила рекомендовать дл я  изготов­
ления наружны х частей спичечных коро­
бок из картона  отечественный клей 
Т К Р-6  взамен импортного Термо-
грипп-307.

Оценка стабильности адгезионных связей клея с древесиной
г. и.  ШУСТЕРЗОН —  И ркутский институт народного  хозяйства

В практике эксплуатации известны случаи, когда  клееные 
изделия и конструкции разруш аю тся  значительно р ан ь­

ше ож идаемого срока их служ бы . Это обстоятельство ч а ­
сто объясняется быстрым ослаблением адгезионных связей 
клея с древесиной. Очевидно, что для  более достоверной 
оценки качества готовой продукции и технологических ре ­
шений необходима информация о стабильности адгезионных 
связей в клеевых соединениях изготовляемых изделий.

Одним из методов оценки стабильности адгезионных с в я ­
зей может быть метод, основанный на измерении уровня стес­
нения клеевой прослойкой деф орм аций свободного р а зб у х а ­
ния древесины. Измерения ведут на приборе,  позволяющем 
одновременно определить величину свободного разбухания  
клеевого шва и древесины в одном образце  (см. рисунок).

Прибор дл я  диф ф еренц ированно­
го измерения деф орм аций свобод­
ного разбухания  образцов  клее­

вых соединений:
/  — с т а к и ! 1а;  2 — к л е е н ы й  о б р а з е ц ;  3 — 
п р и з м ы :  ^ — и н д и к а т о р ы  ч а с о в о г о  т ипа  

с п е н о й  д е л е н и я  0,01 мм

Образцы размером 2 0 Х 3 0 Х Ю  (длина X  ширина X
X высота) вырезают либо из контролируемой продукции, ли- 
бо из параллельно склеенных заготовок. П еред установкой 
в приборы образцы высушивают в терм ош каф у  (ТУ 
64-1-1411— 76Е) при температуре  бО^^г^С до постоянной 
массы в течение 5— 6 ч и о х л аж д а ю т  в эксикаторах  (ГОСТ 
6371— 73), заполненных прокаленным хлористым кальцием,
3  течение часа. Выбор сравнительно умеренной температуры 
сушки (60°С) объясняется  необходимостью обеспечить ре ­
лаксацию усушечных напряж ений в древесине, поскольку при 
более высокой температуре сушки (например, при 103±2°С )  
напряженное состояние клеевого соединения м ож ет  привести 
к существенному ослаблению адгезионных связей.

Высоту измеряю т в плоскости клеевого шва и на расстоя­
нии 10 мм от клеевой прослойки у обеих древесных половин 
образца .  П о казан ия  снимают с помощью микрометра или 
скобы с отсчетным устройством (ГОСТ 11098—64).

Подготовленные образцы  устанавливаю т в приборы при 
отметках стрелок индикаторов 0,00 таким образом, чтобы у 
среднего индикатора  нож ка  располагалась в плоскости клее­
вого шва, а ножки крайних индикаторов находились на рас­
стоянии 10 мм по обе стороны от клеевой прослойки. При 
этом деформации разбухания  клеевой прослойки снимают 
через призму шириной 2 мм, а деформации древесины — 
через призмы шириной 4 мм. П рибор ставят  в кювету с ди­
стиллированной водой и пускаю т в ход секундомер.

Отсчеты снимают по истечении к аж д о го  часа. Наблюдения 
прекращ аю т, если за последние 3 ч стрелка индикатора пере­
двигается  не более чем на одно деление.

.Максимумы р азбухан ия  е в % вычисляют с точностью до
0,1% по формуле

Д/г
г = ^ 1 0 0 . (1>

где ЛЛ — разбухание за  период опыта, равное разности меж ­
ду  конечным и начальным показаниями индикато­
ра, мм;

h — начальная  высота образца  в зоне измерения деф ор­
маций, мм.

По результатам  разбухания  образцов рассчитывают уро­
вень У стеснения деформаций древесины клеевой прослойкой 
по формуле

у = ^ ^ а р ^ 1 о о ,
^ДР

(2)

где Елр — среднее з)1ачение из максимумов набухания древес­
ных половин образца ,  %;

Рил — максимум набухания образца  в зоне клеевого 
шва, %.

Опытные проверки соединений на клеях холодного о твер ж ­
дения показали, что клеевые соединения характеризуются 
достаточно стабильными связями,  если найденные значения 
У не меньше указан ны х в таблице.

У ,  %,  д л я  п р о с л о е к  к л е е в  .

Д р е в е с и н а К Б - 3 ,  В И А М Ф Р - 1 2 ,
Б - 3 Ф Р Ф - 5 0

6 — 8 4 — 6
Б е р е з а  .......................................................................... 9 — 12 7 - 1 0
О с и н а  ........................................................................... 10 — 15 7 - 1 2

И зм еняя  технологические параметры изготовления изделий, 
можно, используя описываемую методику, оценить их в л ия­
ние на стабильность адгезионных связей клея с древесиной.
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Результаты этих испытаний могут быть достаточными для  
обоснования преимуществ или недостатков ранее принятых 
или вновь вводимых технологических решений. Последнее, 
соответственно, позволяет вы брать  технологию, обеспечиваю ­
щую наилучшие показатели свойств клеевых соединений.

При оценке стабильности адгезионных связей в соединени­

ях, образованных ограниченно водостойкими клеями, набуха- 

нне образцов долж но  идти не в воде, а во вл аж но м  воздухе. 

Так, измерение набухания образцов  во вл аж но м  воздухе  б ы ­

ло использовано, в частности, при оценке стабильности а д ­

гезионных связей в соединениях, образованны х омагничен- 
ными карбам и дны м и клеями. Было обнаружено, что соедине­
ния на омагниченных клеях имеют уровни стеснения У, зна­
чительно более низкие, чем соединения на исходных клеях. 
Меньшую стабильность адгезионных связей соединений на 
омагниченных клеях подтвердили и результаты соответствую­
щих .механических испытаний.

П ользуясь  описанной методикой, мож но оценить так ж е  ста­
бильность адгезионных связей соединений конструкций при­
менительно к условиям их эксплуатации при воздействии 
растворов солей, горюче-смазочных материалов и др.

Организация производства и управление
УД К 674:658.562.6 :658.516

Главное внимание — качеству
п. ф. КУРОПТЕВ, В. Г. ПРЕЛОВСКИЙ —  ц н и и м о д

Д ля  разработки и внедрения комплекс­
ных систем управления качеством про­

дукции (КС УК П ) приказом Мннлеспро- 
ма СС С Р из числа лесопильных пред­
приятий были определены три опорных 
предприятия, в том числе и эксперимен­
тальный завод  Ц Н И И М О Д а  «Красный 
Октябрь». Д л я  разработки КС У К П  на 
экспериментальном заво де  был создан 
отдел управления качеством продукции и 
рабочая координационная группа, к о то ­
рую возглавил главный инженер завода .

С чего мы начали р азр аб о тк у  КС У К П ? 
П реж де  всего было необходимо обучить 
руководящ ий состав и ведущих сп ец иа ­
листов заво да  основам стандартизации  и 
принципам построения и ф ункциониро­
вания ко.мплексиой системы. О дноврем ен­
но проводился глубокий анализ техноло­
гии и -качества выпускаемой продукции. 
Нуж но было вскрыть резервы прои звод­
ства и наращ ивания  экономических п о к а ­
зателей. Р езультаты  анал и за  явились 
основаиие.ч для разработки  технического 
задания  КС У К П  Э П З .  Одновременно 
был выработан план оргтехмероприятий, 
направленных на повышение уровня про­
изводства.

Было решено в первую очередь у п о р я ­
дочить систему контроля качества про­
дукции, метрологическое обеспечение и 
внедрить СБТ. Д л я  этого П Н И И М О Д о м  
совместно со специалистами за в о д а  были 
разработаны четыре стандар та  предпри я­
тия. Реглам ентируем ая  ими система кон­
троля включает входной контроль сырья 
и материалов, производственный конт­
роль, который состоит из операционного 
и инсиекционного, приемочный контроль 
готовой продукции и анализ уровня к а ­
чества.

Производственный контроль включает 
проверку качества обработки, соблю де­
ние установленной технологии на всех 
стадиях производства, начиная от окорки 
сырья н кончая складированием и п огруз­
кой готовой продукции. Сюда относятся 
проверка подготовки и технического со­

стояния инструмента, приспособлений и 
оборудования.  С истема контроля б а з и р у ­
ется -на выборочных м етодах  и р еглам ен ­
тируется нормативно-техническими д о к у ­
ментами. Д л я  учета р езультатов  п ровер­
ки на участках  действую т графики конт­
роля.

М атериалы  контрольных проверок по 
качеству и претензии потребителей с л у ­
ж а т  исходными данны ми дл я  анализа.  
С тандарты  предприятия определяю т 
функциональные обязанности отделов и 
цехов по контролю  качества,  порядок 
контроля и оформ ления документов. 
В них приводятся  формы учетной д о к у ­
ментации, необходимые справочные д а н ­
ные, а т а к ж е  планы мероприятий по 
внедрению стандартов .

Метрологическое обеспечение р е гл а ­
ментируется единым стандартом  пред­
приятия, которым распределяю тся  ф у н к ­
ции подразделений, устанавли ваю тся  
требования  к приборам и инструментам, 
порядок ремонта, проверки технического 
состояния, обеспечение контрольно-изме­
рительными приборами и инструментами.

С тан д ар т  зак р еп ля ет  за  метрологом 
предприятия обязанность р азработки  го­
довы х и перспективных планов работ  по 
метрологическому обеспечению, проведе­
ния анали за  состояния метрологического 
обеспечения производства, составления 
сводных за я в о к  на потребность в конт­
рольно-измерительном инструменте. 
Группа К И П  проводит  испы тания техни­
ческого состояния измерительных инст­
рументов, не входящ их  в перечень при­
боров, п о д леж ащ и х  государственной про­
верке. С л у ж б а  технического контроля 
аттестует нестандартные средства  изме­
рения. К с тан дар ту  прилагаю тся  графики 
проверки измерительных приборов, ф о р ­
ма свидетельства,  которое  вы дается  на 
проверенные средства  контроля, а т а к ж е  
удостоверения метрологической атт ес та ­
ции нестандартных средств измерений.

С истема бездефектного тр у да  р егл а ­
ментирована  тремя стан дартам и  пред­

приятия, которые устанавливаю т поря­
док  организации труда, управления ка­
чеством труда, претензионной работы 
на предприятии, принципы и порядок 
оценки и учета качества работы. Оно 
оценивается с помощью специального 
коэффициента. С тандартам и  устанавли­
ваются, кроме того, нормативные оценки 
качества труда.  Они характеризую т спе­
цифику работы  на « а ж д о м  участке, 
качество продукции и соблюдение техно­
логической и трудовой дисциплины, а 
так ж е  выполнение плановых заданий и 
культуру производства. Наконец, стан­
дартами" установлена зависимость раз­
мера .материального поощрения от оцен­
ки качества труда.

Сейчас на заводе  «Красный Октябрь> 
п р од олж ается  р азр аб о тк а  и внедрение 
стандартов  предприятия по другим 
функциям «о.мплексной системы управ­
ления качеством.

У ж е первые итоги показывают, что с 
внедрением С Б Т  укрепляется технологи­
ческая дисциплина, повышается ответст­
венность исполнителей за качество рабо­
ты. Укрепилась тр у до вая  дисциплина, 
заметно повысилась культура  производ­
ства. В конечном счете улучшилось каче­
ство продукции, выпускаемой предприя­
тием.

Используя  опыт заво да  «Красный Ок­
тябрь» и других  опорных предприятий, 
Минлеспром С С С Р утвердил разработан­
ные П Н И И М О Д о м  «Рекомендации по 
разраб отке  и внедрению КС У КП на 
предприятиях лесопильной промышленно­
сти». И х  использование окаж ет  конкрет­
ную помощь предприятиям отрасли. Ин­
ститутом р азработаны  и другие методи­
ческие материалы  по управлению качест­
вом продукции — в частности «Методика 
комплексной оценки деятельности ле­
сопильно-деревообрабатываю щ их пред­
приятий по повышению качества выпу- 
скае.мой продукции» и «Методические 
указан ия  по подготовке и проведению за­
водской аттестации».
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УДК 684.003.13

Внедрение комплексной системы повышения эффективности производства
А, Я. ГАМОВ —  м айкопское П М Д О  «Д руж ба»

В нашем объединении успешно р а з р а ­
батывается и внедряется комплекс 

ная система повышения эффективности 
производства (КС П Э П ) .  Это — логиче­
ское продолжение и совершенствование 
системы управления качеством пр о д у к­
ции, получившей всеобщее признание.
При этом передовой опыт львовян был 
не просто механически перенесен на н а ­
ши предприятия, а творчески, ц елен а­
правленно переработан с  учетом специ­
фики объединения.

КС П Э П  представляет  совокупность 
постоянно действующих идеологических, 
организационных, технических, с о ц иал ь­
ных и других мероприятий, нап равлен ­
ных на улучшение всей хозяйственной 
деятельности объединения. В комплекс­
ной системе используются такие укр у п­
ненные программы, к а к  «Качество» и 
«Эффективность». В соответствии с ними 
группируются все функциональные з а д а ­
чи' управления производством и качест­
вом продукции. По сути дела, одна из 
таких программ — это КС УКП. В торая  
программа, направленн ая  на повышение 
эффективности производства, реализует  
задачи управления производительностью 
труда, фондоотдачей, материальными, 
трудовыми и финансовыми ресурсами, 
основными, оборотными ф ондами и кап и­
тальными вложениями, техническим п р о ­
грессом. Организационно-методическая 
основа, нормативно-технические и п р а ­
вовые критерии системы распространяю т­
ся и на область планирования, о р гани за ­
ции и управления производством, учета 
и контроля. Они определены комплексом 
стандартов предприятия. С фера  их при­
менения в данной системе значительно 
расширена. С тандарты  предприятия ор ­
ганически сочетаются с комплексным 
планом мероприятий по повышению э ф ­
фективности производства,  предусм атри­
вают широкое использование форм и м е ­
тодов социалистического соревнования,

принципа количественной оценки эф ф ек ­
тивности и качества  работы, морального 
и материального стимулирования.

С танд арты  предприятия и комплексный 
план повышения эф фективности прои з­
водства  в сочетании с мерами м ат е р и ал ь ­
ного, морального стим улирования  и к о н ­
троля составляю т механизм действия 
КС П Э П . Э та  комплексная система со ­
стоит из шести подсистем: 

управления эф фективностью  исполь­
зования  трудовы х  ресурсов;

управления научно-техническим про­
грессом и эф фективностью  использования 
основных фондов и капитальных в л о ж е ­
ний;

у правления эф фективностью  использо­
вания м атериальны х ресурсов; 

управления качеством продукции; 
у правления финансами; 
управления производственным процес­

сом.
Ч тобы  упорядочить р азр аб о тк у  и внед­

рение КС П Э П , у нас действует  ко о р ди ­
национный совет, которым руководит  
директор  объединения.

Р а зр а б о т к а  и внедрение КС П Э П  осу­
щ ествляю тся поэтапно. С начала  прово­
дится  глубокий анализ внутренних резер­
вов, определяю тся пути повышения э ф ­
фективности и качества  работы. Н а  пер­
вом этапе  р азр аб ат ы ва е тс я  комплексный 
план мероприятии по повышению эф ф ек ­
тивности производства. Второй этап — 
это р а зр аб о тк а  стандартов  предприятия, 
разу .м еется— с учетом достижений н а у ­
ки, техники и передового опыта, их внед­
рение в производство. Р азр а б о т ан о  
110 стандар то в  предприятия, из них 103 
уж е  внедрены. Н а  третьем этапе  ф орм и­
руется система мер материального  сти­
мулирования  за  эффективность и качест ­
во работы.

М атериальное  стимулирование  труда  
рабочих, И Т Р  и слу ж а щ и х  регламенти­
руется СТП 111-28— 78 «Определение

эффективности труда  структурных под­
разделений в цехах и отделах объедине­
ния». Общий объем премии работникам 
управленческого аппарата  цехов и у ча ­
стков основного и вспомогательного про­
изводств дифференцирован. Различаю тся 
премии за  обязательные и дополнитель­
ные показатели. Обязательным является  
выполнение хозрасчетных показателей 
квартального  плана для  работников уп­
равления и цехов вспомогательного про­
изводства  и месячного плана д л я  цехов 
основного производства.  Дополнительны­
ми показателями с л у ж а т  коэффициенты 
эффективности труда, характеризующие 
результаты  деятельности коллективов, 
отдельных рабочих, И Т Р  и служ ащ их по 
повышению эффективности производст­
ва и улучшению качества  продукции.

Таким образом, общ ая  премия, уста ­
новленная дл я  рабочих, И Т Р и с л у ж а ­
щих, р азделена  и а  две части: за выпол­
нение хозрасчетных показателей — 50% 
от максимального р азм ера  премии и за 
эффективность тр у да  — 50% от макси­
мального р азм ер а  премии. В аж ным  пре­
имуществом системы стимулирования я в ­
ляется  и то, что по ее показателям  под­
водятся  итоги социалистического сорев­
нования.

Что ж е  нам д ал о  внедрение комплекс­
ной системы повышения эффективности 
производства? П р е ж д е  всего это позво­
лило значительно улучшить основные 
технпко-эконо.мические показатели. За  
три года пятилетки выполнены плановые 
задан и я  по производству и реализации 
продукции, получена сверхплановая при­
быль, увеличена фондоотдача. Выпуск 
продукции с государственным Знаком 
качества в минувшем году превысил 
17% от общего объема производства. 
Уровень сдачи продукции с первого 
предъявления  составил 95,7%. Успешно 
выполняются плановые задания  и четвер­
того года десятой пятилетки.

Изучающим экономику
УД К (674Н -«8 4 );65 .01 2 .4

Содержание труда руководителя
с .  м .  ДМИТРЕВСКИЙ, канд. техн. наук, В. Т. П И Х АЛ О , канд. экон. наук —  ВИПК М и нл еспром а  СССР

У спехи и недостатки любого к о л л ек ­
тива прежде всего обычно с в я з ы в а ­

ют с деятельностью его руководителя. 
Это закономерно, ибо от того, как  р у ­
ководитель понимает основное со дер ­
жание своей деятельности, организует 
свой собственный труд и труд  к о л л ек ­
тива, в значительной степени зависит ре ­
зультат общей работы.

Из практики мебельных и дер ево о б­
рабаты ваю щ их предприятий можно 
привести немало примеров, когда  одной 
только заменой руководителя у д а в а ­
лось наладить работу  отстающ их п р е ж ­
де коллективов.

Все ли руководители знают, к ак  о р ­
ганизовать свой труд, каким долж но  
быть его содерж ание?  К  сожалению, 
нет. Эта печальная истина наглядно 
подтвер ж д ается  при проведении п р а к ­
тических занятий  и собеседований по 
курсу «Труд руководителя»  в нашем 
Всесоюзном институте повышения к в а ­
лификации руководящ их  работников и 
специалистов Минлеспрома СС С Р. Н е ­
редко от слуш ателей института можно, 
например, услыш ать, что «когда на о д ­
ном из участков выявилось отставание 
и намечался срыв, я лично вм еш ался и 
полож ение исправил». Такое  у т в е р ж д е ­

ние вовсе не свидетельствует о личных 
заслугах  руководителя. Напротив, это 
говорит лишь о том, что он не сумел 
правильно организовать работу подчи­
ненных, оптимально распределить о б я ­
занности. И еще эта мимоходом бро­
ш енная в собеседовании фраза  говорит 
о том, что руководитель не вникал по­
стоянно в ход дела, иначе отставание 
не явилось бы для него «сюрпризом», а 
было бы ликвидировано профилактиче­
ски.

Известно, что содерж ание труда к а ж ­
дого руководителя, его конкретные о б я ­
занности формируются в уставах, поло­
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жениях, должностных инструкциях. К ак  
типовые, так и уточненные в зависим о­
сти от конкретных условий производст­
ва эти документы внедряю тся и на п р ед ­
приятиях нашей отрасли. Например, 
представляется весьма ценным опыт 
Всесоюзного промышленного объедине­
ния «Севзапмебель». Здесь внедрены 
специальные рекомендации по у п р ав л е ­
нию. Они составили комплект таких  д о ­
кументов, как  структура  ап п арата  уп ­
равления и его отделов, делегирование 
полномочий руководящ ем у составу в а п ­
парате управления, положение отделов 
и служб, долж ностны е инструкции р у ­
ководящего и исполнительского состава  
аппарата управления, регламент  его р а ­
боты и др. В результате  внедрения этой 
управленческой документации не только 
получен условный экономический э ф ­
фект, составивший более 50 тыс. р., но 
и обеспечена достаточная четкость 
функционирования всей системы у п р а в ­
ления, В В П О  «Югмебель», кроме типо­
вых документов, р азработаны  и приме­
няются должностные карты  о р ган и за ­
ции труда отдельных руководителей — 
сменного мастера, инженера-конструкто- 
ра, старшего технолога и др.

Такие документы н ар яду  с р а з р а б о ­
танными В П К ТИ М ом , В Н И И д р е в о м  т и ­
повыми положениями, долж ностными 
инструкциями, проектами организации 
труда отдельных линейных и ф ункцио­
нальных руководителей помогают четко 
определить содерж ание  тр у да  конкрет­
ного руководителя.

Итак, обязанности распределены пр е ­
дельно четко. Этим в значительной сте­
пени определяется содерж ание  труда. 
Однако мало знать что делать, надо  
еще знать как это делать, чтобы до б ить­
ся наилучших результатов. Следует т а к ­
ж е иметь в виду, что в отличие от т р у ­
да специалиста (технолога, юриста, бух­
галтера, экономиста, делопроизводителя, 
конструктора и т. п.),  занимаю щегося, 
как правило, одним основным видом р а ­
бот, сфера труда  руководителя любого 
ранга куда  более широка. В ажнейш ими 
функциями руководителя являю тся:  о б ъ ­
единение действий членов коллектива;  
принятие решений по производственным 
вопросам; представительство во внеш ­
ней среде; обладание достоверной ин ­
формацией по производственным и д р у ­
гим вопросам; у.мение формировать си­
стему взглядов коллектива на происхо­
дящие события; воспитание у  рабо тн и­
ков чувства высокой ответственности за 
порученное дело и друг перед другом; 
создание и поддерж ание доброго пси­
хологического климата в коллективе 
п др.

Несмотря на многочисленность р а з ­
личных штатных должностей, все р у к о ­
водители по характеру  труда  и о б я з а н ­
ностям могут быть разделены на две 
группы. Первая — это руководители ли­

нейные. И х обязанностью  является  об ­
щ ее руководство  тем или иным прои з­
водственным звено.м (участком, цехом, 
сменой, предприятием  и т. д .) .  В то р ая  — 
руководители функциональные, осу ­
щ ествляю щ ие руководство  служ бам и  
или отделами а п п а р ата  управления. Л и ­
нейные руководители (директор, на ч а л ь ­
ник цеха, мастер и др.) ответственны за 
общее полож ение дел  и за конечные ре ­
зультаты  работы  подразделения,  а функ­
циональные — за  определенный участок 
управленческой деятельности — п лани ­
рование, учет, снабжение, сбыт, органи­
зацию  производства  и т. п. Д е я т е л ь ­
ность линейных руководителей непосред­
ственно влияет  на ход  выполнения р а ­
бот, на качество продукции и эф ф е к ­
тивность производства,  а ф ун кц ион аль­
ных — только косвенно. Н о  д л я  всех 
без исключения руководителей х а р а к ­
терным в их деятельности, одинаковым 
в содерж ании  их труда  является  то, что 
предмет тр у да  д л я  них — информация, 
а продукт  его — решение. Основным со­
дер ж ан и ем  их тр у да  является  у п р а в л е ­
ние подчиненными, «которое у с та н а вл и ­
вает ,— к ак  у к а з а л  К. М аркс ,— со гласо­
ванность м еж д у  индивидуальными р а б о ­
тами и вы полняет  общие функции, в о з ­
никаю щ ие из дв и ж ен и я  всего производ­
ственного организм а  в отличие от его 
самостоятельны х органов» '.

О сущ ествляя  функции управления, 
к аж д ы й  руководитель по отношению к 
своим подчиненным вы ступает  одн о вр е ­
менно как  организатор ,  специалист, вос­
питатель и общественный деятель. Все 
эти стороны деятельности являю тся  о б ­
щ ими и органически присущи к а ж д о м у  
руководителю. Они и составляю т  основ­
ное со дер ж ан ие  его повседневного труда.

В аж н ость  практического осущ ествле­
ния этих главны х задач  руководителя  с 
особой силой подчеркнул в своем д о ­
к л ад е  на XXV съезде  К П С С  товарищ  
Л. И. Б реж нев ,  когда  сказал ,  что «С о­
временный руководитель д о л ж ен  о р га ­
нически соединять в себе партийность 
с глубокой компетентностью, дисципли­
нированность с инициативой и творче­
ским подходом к делу. Вместе с тем, на 
любом участке  руководитель обязан  
учитывать и социально-политические, 
воспитательные аспекты, быть чутким к 
людям, к их н у ж д а м  и запросам , с л у ­
ж и ть  примером в работе  и в быту» 
Применительно к современным условиям 
в этом определении вы раж ен ы  ленин­
ские требования  к советскому ру ко во ди­
телю.

Одной из в аж нейш их  з адач  каж до го  
руководителя является  необходимость 
планировать ,  координировать, контроли-

' М а р к с  К. ,  Э н г е л ь с  Ф. ,  Соч.  т.  23, К а п и т а л ,  
с.  342. Г о с п о л и т и з д а т ,  М. ,  1960.

 ̂ М а т е р и а л ы  .XXV с ъ е з д а  К П С С .  М. ,  П о л и т ­
и з д а т ,  1976, с.  70.

ровать  и учитывать работу  подчинен­
ных. Замечено, что если руководитель 
недооценивает или упускает какую-нп- 
будь из этих видов своей деятельности, 
то эф фективность его труда  неизбежно 
снизится.

П одробнее  остановимся на таких со­
ставных частях  содерж ани я  труда всех 
руководителей, к ак  контроль и учет. 
Н а  предприятиях и в объединениях от­
расли достаточно эффективны.м может 
быть внедрение системы контроля и уче­
та  исполнения управленческих решений 
на основе применения протоколирования 
и специальной картотеки. Т ак ая  система 
хорошо зареком ендовала  себя, напри­
мер, во всесоюзном промышленном объ­
единении «Пермлеспром», где есть спе­
циальный референт. Он не только про­
токолирует принимаемые решения, но и 
обеспечивает их оперативное тираж иро­
вание и вручение исполнителям. Д ва  эк­
зем пляра  протокола остаются у  рефе­
рента. Один (с подписями о вручении) 
подш ивается  в дело, а второй — разре­
зается  на части с четко разграниченны­
ми решениями и установленными сро­
ками исполнения д л я  размещ ения в оп­
ределенных ячейках картотеки. Карто­
тека  здесь имеет следующие отделения: 
месяцы года (12 ячеек),  дни месяца 
(31), ячейка выполненных решений, 
ячейка выполненных решений с одним 
перенесением срока исполнения, ячейка 
выполненных решений с двойным пере­
несением срока исполнения, ячейка не­
выполненных решений. Сигнальные кар­
точки в зависимости от должностного 
лица, принявшего решение, помечаются 
краской и распределяю тся по месяцам. 
К а ж д о го  первого числа карточки из 
ячейки этого месяца расклады ваю тся пО' 
числам, так  осуществляется  ежеднев­
ный учет и контроль принятых решений. 
Если в намеченный день решение не вы­
полнено, то контролирующий исполне­
ние референт до к л ады вает  об этом ру­
ководителю, принявшему решение. От­
ветственный исполнитель объясняет  при­
чины невыполнения, а руководитель мо­
ж ет  назначить новый срок с обязатель­
ной пометкой при этом на контрольной 
карточке, которая переносится в новую 
специальную ячейку. В начале каждого 
оперативного совещания референт крат­
ко информирует об итогах выполнения 
ранее принятых решений. Здесь ж е  оп­
ределяю тся и меры воздействия с запи­
сью в протокольное решение.

Всех руководителей волнуют как  об­
щие проблемы, так  и частные заботы, 
связанны е с выполнением государствен­
ных заданий. К а ж д ы й  руководитель хо­
рошо понимает, что он в ответе за по­
ложение дел на доверенном ему участ­
ке. Ч е т к а я  организация управленческо­
го труда  помож ет руководителю своев­
ременно и качественно решать постав­
ленные задачи.
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Охрана труда

Методика анализа состояния и причин производственного травматизма
Ю. в. ЛЕБЕДЕВ, В. И. ПЕТРОВ, Д. М . СЕВРЮКОВ —  Отраслевая научно-исследовательская санитарно-гигиеническая лаборатория 
ВПО « Ю гм е ^ л ь »

УДК 684:658.382,3,005(470.^1)

В общем комплексе мероприятий и 
средств, направленных на преду­

преждение несчастных случаев на п р о ­
изводстве, важ ное  место заним ает  а н а ­
лиз состояния и причин травм атизма .  
Без этого, по сути дела, невозможно 
организовать эф фективную проф и лакти­
ку травматизма.

Мы хотим рассказать  о том, как  по­
ставлена эта  работа  на предприятиях 
ВПО «Югмебель», где коллективы д е й ­
ствуют в содруж естве  с отраслевой н а ­
учно-исследовательской санитарно-гигне- 
нической лабораторией объединения. 
Следует отметить, что до последнего 
времени не было единой для  предприя- 
:ин Югмебели методики анали за  произ­
водственного травм атизма  с учетом спе­
цифики производства. Это, естественно, 
препятствовало должно!! организации 
профилактической работы, на некоторых 
предприятиях анализ вообще не прово­
дился. В результате  материальные сред­
ства, выделяемые на предупреж дение не­
счастных случаев, использовались в р я ­
де случаев недостаточно эффективно.

Совместными усилиями производст­
венников и ученых была р азработана  
единая методика, к оторая  обобщ ает  
многолетнюю практику анализа  т р а в ­
матизма. Использован так ж е  з а р у б е ж ­
ный опыт.

Какие ж е главные задачи ставились 
при разработке  единой методики? П р е ж ­
де всего нужно было выявить в а ж н е й ­
шие факторы и причины, обусловли ваю ­
щие травматизм; следовало определить 
оборудование и виды работ, при которых 
имеет место повышенная опасность.  
Устанавливались характер  и степень 
влияния техники, технологии, уровня 
организации производства и ряда  соци­
альных причин на степень безопасности 
работ и уровень производственного т р а в ­
матизма. Разр абаты вал и сь  эффективные 
меры предупреждения несчастных сл у ­
чаев. Н а основе анализа  корректирова­
лись планы организационно-технических 
мероприятий, устраняю щ их причины про­
изводственного травматизма,  .^leтoдикa 
предусматривает групповой и топ огра­
фический способы анализа, дает  в о зм о ж ­
ность сравнить оценки уровня производ­
ственного травматизма.

Принципиальная структура  анализа 
производственного травм атизм а  состоит 
из десяти разделов:

1. Трав!иирующие факторы. Этот р а з ­
дел позволяет выделить травмирую щ ие 
факторы, с которыми связано наиболь­
шее число несчастных случаев на д а н ­
ном предприятии. При этом они р а зд е ­
ляются по видам травм атизма .  Кроме 
того, подсчитывается процент несчаст­
ных случаев по каж д о м у  ф актору  (р а з ­
дельно для  мужчин, ж енщ ин).  П р и во ­
дится такж е  показатель частоты и т я ­
жести по каж д о м у  фактору. К аж д ы й

р аздел  методики снабж ен  подробными 
таблицами.

2. Тип оборудования и виды работ. 
Этот раздел  позволяет  определить 44 н а и ­
более трав.моопасных типа технологи­
ческого оборудовани я  и 15 видов работ.

3. Структурные подразделения и места 
происшествий. Этот раздел  позволяет  
выделить 18 наиболее неблагополучных 
в отношении тр ав м ати зм а  структурных 
подразделений и 6 мест происшествий, 
где необходимо принять необходимые 
.меры, чтобы вы править положение.

4. Социальные признаки. Этот раздел  
дает  возм ож ность  изучить распределе­
ние пострадавш их  по возрастны м груп­
пам, образованию , по с т а ж у  основной 
профессии и специальности в момент не­
счастного случая. Кроме того, таблицы 
этого р аздел а  позволяю т  определить 
профессии трудящ ихся ,  на которые пр и ­
ходится  наибольшее число несчастных 
случаев, а т а к ж е  квалиф икац ию  постра­
давших.

5. Временные факторы. Этот раздел  
дает  возм ож ность  изучить распределе­
ние несчастных случаев  по м есяцам  г о ­
да, дням  недели и часам  суток.

6. Характер, локализация и тяжесть  
травм.

7. Причины. Этот раздел  является  ос- 
}1 0вным д л я  р азработки  мероприятий по 
профилактике  травм ати зм а ,  поэтому ни­
ж е  в статье он рассмотрен более по д ­
робно.

8. Совокупность признаков дополняет  
преды дущ ие разделы  и позволяет  у г л у ­
бить анализ производственного травм а-  
тнз-ма.

9. Ответственность. Этот раздел  по­
зволяет  оценить, к ак  использует адм и ни­
страция предоставленные ей права  для 
повышения ответственности рабочих и 
П Т Р  за состояние техники безопасности. 
Таблицы этого р аздел а  определяю т сте­
пень уголовной, материальной и дисцип­
линарной ответственности лиц, виновных 
в несчастных случаях.

10. Обобщение результатов анализа и 
разработка мероприятий по профилакти­
ке травматизма.

Л1етодш;а предусм атривает  в о з м о ж ­
ность м еханизированного учета и ан ал и ­
за  несчастных случаев  с помощью пер­
ф окарт  с двухрядной  краевой пер ф о р а ­
цией. С этой целью в приложении при­
водится закодированны й перечень поис­
ковых признаков.

Следует  отметить, что одна из с л о ж ­
ностей р азработки  методики заклю чалась  
в том, что в существующей литературе 
одну и ту ж е  причину травм атизм а  о д ­
ни авторы считают технической, а д р у ­
гие — организационной. М е ж д у  тем з а ­
частую т ак а я  причинность мож ет  быть 
двоякой  — с одной стороны, технической, 
а с другой — организационной. У м но­
гих авторов  д л я  ан али за  взято  р азл ич­
ное количество причин. Вместо того, что ­

бы сократить их число за счет объеди­
нения родственных причин в группы и 
сделать укрупненньп! анализ, они по­
просту выбираю т те причины, которые 
чаще встречаются. В связи с этим в 
разработанной  у нас единой методике 
принята особая классификация причин 
несчастных случаев. Они разделены на 
четыре типа: технические, организацион­
но-технические, организационные и при­
чины личного фактора .  К аж ды й  тип раз­
бит на группы (для укрупненного ана ­
л и за ) ,  а к а ж д а я  т ак а я  группа включает 
в себя несколько непосредственных ос­
новных причин травматизма.

К  техническим отнесены материально- 
технические причины, которые не зав и ­
сят от действий (или бездействия) об­
служ иваю щ его  персонала, пострадавших 
и лиц, осущ ествляю щ их технический над ­
зор за работами.  К таким причинам 
можно отнести конструктивные с точки 
зрения техники безопасности недостат­
ки оборудования,  дефекты изготовления 
.машин и механизмов и т. д. Все техни­
ческие причины разделены на восемь 
групп, а к а ж д а я  из них разделена на 
непосредственные технические причины, 
в ы звавш ие  несчастный случай,

К организационно-техническим причи­
нам травм ати зм а  отнесены те, возник­
новение которых в определенной степени 
зависит от действий (или бездейст­
вия) обслуж и ваю щ его  персонала, пост­
радавш их,  лиц осуществляю щих техни­
ческий надзор, и администрации. И ны ­
ми словами, речь идет о технических 
причинах, которые можно было бы пре­
дупредить соответствующими организа- 
ционны.ми мероприятиями. К таким при­
чинам мож но отнести нарушение пра­
вил технической эксплуатации оборудо­
вания, низкий уровень механизации т я ­
ж елы х  и опасных операций; отсутствие 
или несоответствие спецодежды, индиви­
дуальны х  защ итны х средств; неправиль­
ное складирование  материалов, изделий, 
заготовок  и т. п. Организационно-техни­
ческие причины разделены на десять 
групп.

К организационным отнесены причи­
ны, которые непосредственно зависят  от 
действий (или бездействия) обслуж и­
вающего персонала, пострадавших, лиц, 
осущ ествляю щ их технический надзор, и 
администрации. Например: отсутствие
(несвоевременная корректировка) техни­
ческой документации на ведение работ, 
предусматриваю щей мероприятия по 
безопасности труда;  допуск к работе 
лиц не имеющих необходимой квалиф и­
кации; отсутствие долж ного  надзора за 
соблюдением инструкций и правил тех­
ники безопасности и т. д. Все организа­
ционные причины разделены на восемь 
групп.

Наконец, выделена еще одна группа 
причин травм атизма ,  которые зависят  
от психофизиологического состояния по­
страдавш его  или других лиц: обострен­
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ное болезненное состояние, возбуж дение 
или депрессия, ошибочные действия при 
переутомлении и др.

Л редлагаемую  классификацию  легко 
уяснить на следующих примерах:

1. Индивидуальные защитные средст­
ва, Конструктивные недостатки или в ы ­
ход из строя проверенных ин ди ви дуаль­
ных защитных средств относятся к тех ­
ническим причинам. Отсутствие или ис­
пользование неисправных или непрове­
ренных индивидуальных защ итны х 
средств относятся к организационно-тех­
ническим причинам. Неиспользование 
имеющихся индивидуальных средств от­
носится к организационным причинам.

2. Ограждение. Несовершенство или 
выход из строя ограж дений во время р а ­
боты относятся к техническим причинам. 
Работа  при неисправных ограж ден иях  
относится к организационно-техниче­
ским причинам. Снятие исправных о г ­
раждений и продолжение работы  без 
них относится к организационным при­
чинам.

Всестороннее изучение причин прои з­
водственного травм ати зм а  позволяет

р а зр аб о та ть  конкретные меры, исклю ча­
ющие возм ож ность  повторных случаев, 
д а е т  возм ож ность  в к а ж д о м  конкретном 
случае четко разграничить степень от ­
ветственности административно-техниче­
ских работников к а к  среднего, т ак  и 
высшего звена.

З ав ер ш аю щ и м  этапом ан ал и за  я в л я ет ­
ся изучение мероприятий, намеченных в 
а кта х  формы Н-1 и в комплексном п л а ­
не организационно-технических меро­
приятий за  анализируем ый период.

А нализ т р ав м ати з м а  на предприятиях 
В П О  «Ю гмебель» за  1976 г. по к азал  сле­
дую щ ее распределение несчастных слу ч а ­
ев по типам причин: технические 22,8%; 
организационно-технические 42,3%; ор ­
ганизационные 31,8%; причины личного 
порядка  3,1%.

В связи с тем, что несчастные случаи 
по техническим и личным причинам со ­
ставляю т  всего лишь 22,8% всех несча­
стных случаев, основное внимание в м е­
тодике уделено р азр аб о тк е  мероприятий 
по предупреж дению  несчастных случаев 
по организационно-техническим и о р г а ­
низационным причинам. Приведены  спе­

циально разработанны е  меры по преду­
преждению  несчастных случаев соответ­
ственно по к аж д о й  группе этих при­
чин, а т а к ж е  общие организационные 
мероприятия, позволяющ ие поставить 
работу  по профилактике травматизма на 
долж ны й уровень.

П р акти ка  свидетельствует, что разра­
ботанная  методика анализа  производст­
венного травм ати зм а  позволяет значи­
тельно повысить эффективность меро­
приятий по предупреждению  несчастных 
случаев. Их научно обоснованная клас­
сификация д а ет  возможность устранить 
различное толкование  одних и тех же 
причин, объективно определять степень 
ответственности. Тем, кого заинтересуют 
наши разработки,  следует обратиться в 
О траслевую  научно-исследовательскую 
санитарно-гигиеническую лабораторию 
В П О  «Югмебель» (г. Ростов-на-Дону).

По наш ем у мнению, основные положе­
ния предлагаемой методики могут быть 
использованы при разработке  Единой 
методики анали за  состояния и причин 
производственного травм атизма  Минлес- 
прома СССР.

В Научно-техническом обществе
УД К 6 84 :658.2 :65 .011 .54(470 .311)

Участие членов НТО в комплексной механизации
Н. п . АЛЕКСАНДРОВА —  Ш атурский м ебельный ком бинат

Одно из основных направлений роста 
эффективности производства — рост

производительности труда  за  счет к ом п­
лексной механизации и автоматизации. 
Именно это стало важ нейш ей задачей 
научно-технической общественности н а ­
шего комбината. Н а  предприятии нам е­
чен комплексный план этой работы.

З а  три года десятой пятилетки многое 
уже сделано. Выполнено 78 мероприятий 
но механизации, автом атизации прои з­
водственных процессов, внедрению про­
грессивной технологии, за  счет чего по­
лучен экономический эф ф ект  803,3 тыс. р. 
и условно высвобождено 335 человек. 
Освоено производство синтетического 
кромочного материала, условно вы сво­
бождено 79 человек. Д л я  его раскроя 
коллектив общественного конструктор­
ского бюро комбината сконструировал и 
внедрил специальный станок с ди сковы ­
ми ножами, позволивший повысить п р о ­
изводительность труда  на этом участке 
на 14%.

Вот еще одно новшество: взамен
пневматических электроконтактных вайм 
для одностороннего облицовывания про­
дольных кромок деталей внедрены с та н ­
ки проходного типа МОК-2. По п редло­
жению членов НТО В. М. Воробьева,
В. Н. Тарбеева и В, П. К овриж кина 
механизирована операция крепления 
задней стенки корпусной мебели скобой 
с применением пневмопистолетов.

Большие работы проводятся  у нас в 
автоматизированном цехе по п роизвод­
ству древесностружечных плит. С у ч а ­
стием членов НТО О. И. Александрова, 
О. К. Скляра, В. В. Кирилина и др. а в ­
томатизирована сушка стружки. Это д а ­
ло возможность обеспечить стабиль­

ность реж им ов  процесса и улучшить к а ­
чество продукции. Внедрена здесь и а в ­
томатическая  схема пож аротуш ения.  
Сейчас в производстве Д С П  внедр яю т­
ся бесконтактные автом атизированны е 
системы управления. Активное участие 
в этой работе  принимают члены Н ТО
В. С. Феоктистов, Л. М. Кошелев, 
Ю. И. Л о патин  и др. В ы сокая  н а д е ж ­
ность бесконтактных систем у п р а в л е ­
ния, блочная конструкция ее узлов, при­
соединяемых на штепсельных р а з ъ е ­
мах,— все это обеспечивает простоту 
обсл у ж и ван и я  и ремонта, облегчает 
централизацию  управления  и диспетчер­
ского контроля.

В цехе Д С П  успешно ведутся  работы 
по модернизации оборудования .  Г лавная  
цель — повысить качество плит, п ри год­
ных дл я  лам инирования,  и увеличить г о ­
довую  мощность цеха до 90 тыс. м^ 
плит без увеличения численности р а б о ­
тающих.

С ростом объем ов  производства  п р о ­
дукции на комбинате  растет и гр у зо о бо ­
рот на скл а д а х  и в цехах. П оэтом у в 
комплексных планах  в аж н о е  место з а ­
нимают мероприятия по механизации 
погрузочных, разгрузочны х и транспорт­
ных работ. В цехах  главного корпуса 
для  транспортировки деталей м еж ду  р а ­
бочими местами дополнительно у стано в­
лено 1400 м неприводных рольгангов. 
В стульевом цехе механизировано  у д а ­
ление древесных отходов от ленточно­
пильных станков Л С -80  путем использо­
вания системы ленточных транспорте­
ров. К роме того, м еханизирована  з а г р у з ­
ка бухт проволоки на спираленавивоч- 
ные станки. Все эти новш ества о сущ еств ­
лены при непосредственном участии чле­

производства

нов Н ТО В. Ф. М ордаш ова,  В. В. Чи­
стякова,  А. А. Кузина, В. В. Алексеева 
и многих других. По инициативе членов 
Н ТО Б. ,-\. Стрижевского, В, В. Никола­
ева, В. А. Евстигнеева в одном из цехов 
внедрена система внутризаводского 
транспорта  с применением электрогру­
зовозов  и спецконтейнеров для  межце­
ховой перевозки деталей мебели. Внед­
рение подвесной монорельсовой системы, 
состоящей из электрогрузовоза  и спец- 
контейнера, позволило максимально ме­
ханизировать транспортные и разгрузоч­
ные операции, отказаться  от применения 
электрокаров.  Д л я  устранения ручного 
труда  при погрузке мебели в железно­
д орож ны е вагоны внедрены специальные 
тележки. В результате  сократилось вре­
мя погрузки и увеличился ее объем за 
счет изменения схемы укладки  изделий.

Чтобы мобилизовать общественность 
дл я  решения задач  по повышению уров­
ня механизации вспомогательного произ­
водства, на комбинате проводится об­
щественный смотр. Контроль за ходом 
смотра осуществляет совет НТО. Всего 
за  последние три года внедрено 309 пред­
ложений, их экономический эффект со­
ставил  без малого 100 тыс. р., при этом 
условно высвобож дено 53 человека. Для 
того чтобы комплексно решать задачи, 
поставленные условиями смотра, совет 
Н ТО ведет учет и анализ ручных и тру­
доемких работ, постоянно изучается и 
используется опыт других предприятий 
по сокращ ению  ручного труда.

Общий уровень механизации произ­
водства  на нашем предприятии возрос 
за три года с 68.7 до 70,2% (основно­
г о — на 0,3% и вспомогательного — поч­
ти на 4 % ) .  Производительность труда
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за  это ж е  время увеличилась на 23,2%.
Дефицит трудовых ресурсов особен­

но ощутим в условиях быстро растущих 
масштабов производства. Реш ить п роб­
лему без широкого и повсеместного ис­
пользования средств механизации и а в ­
томатизации невозможно. Д о  конца п я ­
тилетки на нашем комбинате намечено 
выполнить ряд  крупных мероприятий. 
Будут  организованы 6 комплексно-меха­
низированных участков по изготовле­

нию мебели из лам инированны х плит, 
а т а к ж е  смонтирована  и пущена в эксп­
луатацию  автом атическая  линия по о б ­
работке  н облицовыванию  кромок щ и ­
тов. Организуется  комплексно-механизи­
рованный участок по переработке  тех ­
нологического сырья в щ епу д л я  произ­
водства  древесноструж ечны х плит на б а ­
зе высокопроизводительного о б о р у д о в а ­
ния. Реш ено построить м еханизирован­
ный склад  мочевины. Кроме того, н а ­

мечены работы по увеличению произво­
дительности автоматических линий за 
счет сокращения типоразмеров щитов на 
основе унификации. Н а р я д у  с этим б у ­
дет внедрено восемь передовых техноло­
гических процессов, направленных на 
повышение производительности труда и 
улучшение качества продукции.

Успешному выполнению поставленных 
задач  подчинены усилия )1аучно-техниче- 
ской общественности и всего коллектива.

Пятилетке—ударный труд!
У Д К  (6 7 4-Ь б 8 4):33 1 .8 76 .4 (47 0 ,6 2 )

Ни одного отстающего рядом
Н. и.  ОСТАПЕНКО, Герой С оциалистического Труда, канд. техн. наук

М айкопское ордена Трудового К р асно ­
го Знамеш! мебельно-производствен­

ное объединение « Д р у ж б а »  — одно из 
круннейши.ч предприятий мебельной про­
мышленности страны. В его составе 
13 основных и 10 вспомогательных ц е­
хов. Н аш а продукция — стулья, корпус­
ная мебель, древесностружечные плиты, 
паркет, фанера. К аж д ы й  час с конвейе­
ров сходит тысяча стульев.

Д в адц ать  восемь кварталов  п одряд  
семитысячный коллектив объединения 
занимает призовые места во В сесою з­
ном социалистическом соревновании. 
По итогам минувшего года майкопские 
мебельщики вновь награж ден ы  перехо­
дящ им  Красным знаменем Ц К  КПСС, 
Совета Министров СС С Р, В Ц С П С  и 
Ц К  ВЛК С М .

За  три года десятой пятилетки выпуск 
мебели в объединении возрос на
4 млн. р. Достигнуто это без ввода но­
вых производственных мощностей. 
Сверхплановая прибыль составила 
886 тыс. р. И еще одна  н е м ал о в аж н ая  
деталь — пятая  часть изделий изготов­
лена с государственным З наком  качест­
ва.

В большой мере успеху способствова­
ло широко развернувш ееся соцпалистн- 
ческое соревнование под девизом «Ни 
одного отстающего рядом». Эта шпщиа- 
тива, родивш аяся на предприятиях Р о ­
стовской области, была под дер ж ана  у 
нас для практического новышсння э ф ­
фективности и качества работы.

«Очень правильно,— у к аз ы в ал  Леонид 
Ильич Бреж нев ,— что девиз «Рабо тать  
без отстающих» включает в себя о б я з а ­
тельное выполнение плана  к ак  по р е а ­
лизации продукции, т ак  и по другим 
технико-экономическим показателям».

Р азв и в ая  почин ростовчан, мы поста­
вили цель; воспитывать у  всех т р у ж е ­
ников чувство ответственности за  в ы ­
полнение плановых заданий, за честь 
своего предприятия, повысить роль п а р ­
тийной организации в укреплении пла- 
HOBOii дисциплины, развитии инициати­
вы рабочих, в создании обстановки в ы ­
сокой организованности и требо вател ь­
ности. Под особый контроль были в з я ­
ты не только отстающие бригады, но и 
отдельные рабочие. Во всех цехах, п а р ­
тийных группах прошли собрания с по ­
весткой дня «Ни одного отстаю щ его р я ­
дом!»

К а к  правило, большую  часть рабочих, 
не выполняю щ их норм выработки, со ­
ставляли  у нас молодые труженики. 
В основном они из нашей подшефной 
школы. А нельзя ли сократить срок их 
«вж и вани я»  в рабочий коллектив? О к а ­
залось, можно. С этой целью мы о р га ­
низовали в старш их классах  школы про­
фориентацию, обучение ведущ им спе­
циальностям  мебельщиков. К огда  нови­
чок приходит в цех, ему выделяется  
опытный наставник, который у  станка  
показы вает  передовые приемы труда,  
да ет  практические советы, внимательно

Бригадир  отделочников Е. В. Ж и ги ли ева

следит за  ходом становления молодого 
рабочего, ростом его мастерства.

Д л я  обучения рабочих передовым и 
безопасным приемам труда,  ранпональ- 
ному использованию рабочего времени, 
правильной организации рабочего места 
выделено из числа вы сококвалиф ициро­
ванных передовых рабочих 144 н астав ­
ника. Теоретическое обучение юношей и 
девуш ек проводят  145 инженерно-тех- 
нических работников. В минувшем году 
обучено 520 молодых рабочих. Р е г у л я р ­
но проводим конкурсы молодых рабочих

по профессиям; вначале в цехах, затем 
соревнуются победители. Подготовка к 
конкурсам  предусматривает не только 
практические навыки, но и знание тео­
рии.

П о ж алу й ,  самый главный выигрыш 
заклю чается  в том, что в ходе соревно­
вания проявляется , крепнет товарищ е­
ская  взаимопомощ ь в коллективах, от­
стаю щие подтягиваю тся до уровня пере­
довых. «Умеешь сам — научи соседа» — 
это стало  непреложным законом участ­
ников соревнования. И вот результат; 
высоких показателей теперь добиваются

Г

Д е п у тат  Верховного Совета СССР от­
делочница Е. П. Романенко

не одиночки, а целые коллективы бригад 
и участков. Понятно, что все это спо­
собствует росту производительности тру­
да. Вот цифры; в прошлом году средний 
рабочий р а зр я д  в объединении возрос с
3,2 до 4,1. З а  три года десятой пятилет­
ки повысили свою квалификацию около
5 тыс. мебельщиков. Производительность 
труда  увеличилась на 4 ,8“/о. Уместно 
напомнить, что в масш табах  нашего 
объединения повышение производитель­
ности труда  всего лнни) на 1 % допол-
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нительно дает  в год 38 тыс. стульев,
750 древесностружечных плит, а все ­
го продукции — на 400 тыс. р.

Свыше 800 рабочих объединения вы ­
полнили задания  трех лет к первой го­
довщине принятия HOBoii Конституции 
СССР. Д обиваясь  улучшения всех п о ка ­
зателей, упор мы сделали на ускорение 
реконструкции и технического перево­
оружения производства. Что это дало? 
Приведу такой пример. В тесном поме­
щении размещ ался четвертый цех. Это, 
естественно, сдерж ивало  механизацию 
производственных процессов. Решили 
провести реконструкцию хозяйственным 
способом. В короткий срок был расш и ­
рен первый этаж, надстроен второй. П о ­
лезная площ адь увеличилась в 2 с л и ш ­
ним раза,  причем сделано это без о с т а ­
новки выпуска стульев. Теперь в цехе
смонтирова)1ы поточные линии, перво­
классное оборудование; все операции
полностью механизированы. Более  чем 
в 2 раза  увеличен выпуск стульев.

З а  три минувших года освоен выпуск 
пяти новых моделей стула, причем мо­
дель ЛШ-75 предлож ена и внедрена ин­
женерами объединения « Д р у ж ба» .  Н е ­
давно мы получили почетный за к а з  — 
изготовить 160 тыс. таких стульев для 
Олимпиады-80.

Чтобы правильно организовать сорев­
нование и обеспечить вы сокопроизводи­
тельный труд на к аж д о м  рабочем месте, 
от руковоиителей цехов и преж де  всего 
от мастеров требуется сегодня неустан­
ное углубле)1ие знаний, овладение со ­
временными достижениями науки и тех ­
ники. Только ато может  обеспечить ис­
пользование передовых приемов труда  
и организацию творческого поиска р е ­
зервов производства. У нас созданы 
экономические школы, в которых обу ч а ­
ется 1646 рабочих и специалистов. В си­
стеме экономического образования  ш и ­
роко используется .метод проведения 
практических занятий непосредственно 
на рабочлх местах передовиков произ­
водства. Вопросы управления прои звод­
ством обсуж даю тся на семинарах и на 
совете мастеров.

Борьба за успешное выполнение з а д а ­
ний каж ды м  тружеником проходит че­
рез людские сердца. Вот почему парти й­

ная  организация объединения, насчи­
ты в аю щ ая  880 коммунистов, прилагает  
все усилия к тому, чтобы ее слово д о х о ­
дило до каж до го  человека,  повы ш алась 
действенность соревнования. Его итоги 
подводятся  ежемесячно. П ереходящ ее 
Красное зн ам я  и вымпелы п р и су ж д а ю т ­
ся вместе с денежным и премиями к ол­
лективам трех лучших цехов, а так ж е  
передовым мастерским участкам  и 
бригадам. Победитель индивидуального 
соревнования ф отограф ируется  у р а з ­
вернутого памятного Красного знамени 
Ц К  КПСС, Совета  Министров СССР, 
В Ц С П С  и Ц К  В Л К С М . Портрет  пере­
довика  помещается  в многотираж ной г а ­
зете. В систему моральных стимулов 
входит т а к ж е  вручение Почетных г р а ­
мот, занесение в книгу Почета и на д о ­
ску Почета. Ф онд материального поощ ­
рения для  премирования передовиков 
составил в прош лом году 1266 тыс. р.

При определении победителей наряду  
с объемными показателями у нас о б я з а ­
тельно учитываю тся главные факторы 
роста эффективности — увеличение про­
изводительности труда,  повышение к а ­
чества продукции, экономия сырья и 
материалов.

Основой всей организаторской р а б о ­
ты по управлению  качеством стала  с а ­
ратовская  система бездефектного изго­
товления продукции и сдача  ее с перво­
го предъявления ,  что стимулируется  д о ­
полнительной оплатой. Во всех цехах 
разраб отаны  и внедрены комплексные 
планы повы ш е 1П1я качества  продукции. 
В объединении создан специальный о т ­
дел по качеству. Н а  операциях  органи­
зованы посты качества,  которые т щ а ­
тельно следят  за соблюдением техноло­
гической дисциплины. Они проводят 
рейды и проверки, итоги которых о бсу­
ж д а ю тс я  иа профсоюзных собраниях, 
заседаниях  постоянно действующих к о ­
миссий. При подведении итогов соревно­
вания бри гад  и цехов о бязательно  учи­
тывается  коэффициент изделий, с д ан ­
ных с первого предъявления.  Регулярно  
проводятся  «Дни качества», во время 
которых подводятся  итоги выполнения 
намеченных мероприятий, проходит о б ­
мен опытом. 488 вы сококвалиф ициро­

ванных раоочих дооились права ставить 
на изготовленных деталях  свой личный 
знак. 97% всех готовых изделий сдает­
ся с первого предъявления.

З а  три года пятилетки выпуск про­
дукции с почетным пятиугольником воз­
рос в 1.9 раза,  ^■вeличилиcь экспорт­
ные поставки стульев и древесностружеч­
ных плит в зарубеж ны е страны.

Партийная  организация стремится 
полнее использовать силу цеховых кол­
лективов. Повы ш ается  их ответствен­
ность за выполнение планов и социали­
стических обязательств.

На успех дела в одинаковой мере 
влияет и бесперебо11ная обеспеченность 
производства всем необходимым н хоро­
шее настроение работающих. Вог поче­
му партийная, профсоюзная и комсо­
мольская  организации повседневно про­
являю т заботу  о создании доброго мик­
роклим ата  в коллективе. Регулярным 
стало обсуждение на рабочих собраниях 
и производстве)1ных совещаниях вопро­
сов о личном вкладе  рабочего в выпол­
нение пятилетки, отчетов руководителей 
цехов, мастеров. В эти дни широко раз­
вертывается движ ение за достойную 
встречу 110-й годовщины со дня рожде­
ния В. И. Ленина. .Многие наши рабо­
чие обязую тся к знаменательной дате 
выполнить свои пятилетние задания. 
Слова  у них не расходятся  с делом. 
Бригады  Н. Н. С ам охвалова  (признан­
ная  по итогам прошлого года лучшей в 
отрасли),  О. .4. Яншиной и В. С. Тато- 
мир, победители соревнования бригад 
объединения «Югмебель», выполняют 
до полутора норм в смену. В счет вто­
рой половины четвертого года пятилетки 
трудятся  Е. В. Ж игилиева ,  депутат  Вер­
ховного Совета С С С Р Е. П. Романенко, 
делегат  .XXV съезда  К П С С  Г. П. Гар­
бузова.  М. Т. Д а у р о в  и многие другие.

■Мы видим свою задачу  в том, чтобы 
и дальш е про д о лж ать  поиск более оптн- 
.мальных форм соревнования. Партий­
ная организация, весь коллектив объеди­
нения « Д р у ж б а »  прилож ат  максимум 
усилий, чтобы успешно выполнить план 
текущего года и пятилетки в целом, вне­
сти Д0 СТ0 Й11ЫЙ вклад  в осуществление 
исторических pcHiemn"! XXV съезда 
КПСС.

УД К (6 7 4 -|-6 8 4 );3 3 t.8 7 6 .2 (5 7 t,5 4 )

Не останавливаясь на достигнутом
и .  Ф. ЛАВРЕНКО —  Бурятский м ебельно-деревообрабаты ваю щ ий комбинат

К огда десять лет н азад  па нашем ме- 
бельно-деревообрабатываю щ ем к о м ­

бинате были пущены первые две полу­
автоматические линии по раскряж евке  
.хлыстов, сразу  встал вопрос: куда  н а ­
правлять отходы? Бы ло решено смонти­
ровать две установки У П Щ -3 с тем, 
чтобы перерабатывать кусковые отходы 
и топливные дрова на технологическую 
щепу. Однако долгое время работа  на 
этих установках не ладилась.  Технологи­
ческой щепы в ы рабаты валось  не более
3 тыс. мэ в год. Д а  и люди здесь были 
случашгые, долго не задерж и вались  на 
участке.

В 1976 г. У П Щ -3 реконструировали в 
единую технологическую линию, состоя­
щую из HBj<onHTeTbHoA площ адки для

сырья, дровокольного  станка,  двух  о ко­
рочных барабанов,  рубительной машины 
М Р Н П -1 0 ,  сортировки щепы и системы 
транспортеров дл я  подачи сырья, у д а л е ­
ния отходов и транспортировки техн оло­
гической щепы на склад.  Линию  стала  
обсл у ж и вать  бригада  из шести человек 
под руководством Т атарн икова  А л ек ­
сандра  Ф еофановича  — рабочего с  боль­
шим трудовым  с таж ем  и жизненным 
опытом. Прои зводительность  линии к 
концу 1976 г. достигла  25 м^ в сутки при 
односменной работе. З а  один год было 
вы работано  5 тыс. технологической 
щепы.

В последующие д в а  года объем р ас ­
кр яж евк и  хлыстов на комбинате  резко 
увеличился (с 173 до  282 тыс. м^). Н е ­

обходимо было наращ ивать  и объемы 
выработки технологической щепы, чтобы 
рационально использовать все отходы и 
низкокачественную древесину. Н адо  ска­
зать,  что бригада  А. Ф. Татарникова  от­
лично справилась с этой задачей. Была 
организована  вторая  смена, и бригада 
увеличилась вдвое. А лександру Ф еофа­
новичу прибавилось хлопот.

Кое-что было переделано и в техноло- 
гическо.м потоке: установлены более
мощ н ая  рубительная машина М Р Н П -30  
и новая  сортировка  щепы С Щ - Ш ,  усо­
верш енствована систе.ма транспортеров, 
построен бункер для  технологической 
щепы, чтобы механизировать ее погруз­
ку. Б р и га д у  укомплектовали двумя ма­
шинистами рубительной машины, двумя
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станочниками дровокольного станка  и 
шестью рабочими. Все они владею т 
смежными профессиями и в с<1 учае н у ж ­
ды могут заменить друг  друга.  Сами ж е 
занимаются ремонтом оборудования  и 
установкой рубительных ножей.

Д л я  большей заинтересованности в по- 
вышен)5И производительности труда  р а з ­
работаны новые условия оплаты и пре­
мирования. Б ригада  работает  по едино­
му наряду  и при выполнении и перевы ­
полнении плана мож ет  получить до 
50% премии к основному заработку ,  к о ­
торый в среднем составляет  180 р. в м е­
сяц. В 1978 г. по предложению  бригады 
норма выработки была пересмотрена и 
увеличена на 10%.

Сейчас бригада  в сутки при двухсм ен­
ной работе производит 70— 75 щепы.
З а  минувший год было выработано 
18,3 тыс. м^ технологической щепы про­
тив 6.3 тыс. м^ в 1977 г. Прибыль от

Бригадир  А. Ф. Татарников

реализации технологической щепы, в ы ­
работанной бригадой в 1978 г., состави­
ла 88 тыс. р.

По  итогам работы за  прошлый год 
бригада  А. Ф. Т а т а р н ж о в а  признана по­
бедителем во Всесоюзном социалистиче­
ском соревновании среди участков по 
производству технологической щепы. 
Коллективу присвоено звание «Лучший 
участок по производству технологиче­
ской щепы Минлеспрома С С С Р 1978 го­
да», вручены Почетный вымпел мини­
стерства и Ц К  профсоюза и памятные 
подарки. Но друж ный коллектив не со ­
бирается  останавливаться на достигну­
том. В 1979 г. бригада обязалась вы р аб о ­
тать 21 тыс. м^ технологической щепы и 
к концу года довести суточную произво­
дительность до  90 м^.

УД К 684:331.876.2

Победители Всесоюзного соревнования
л. Н. ГОРБАТЕНКО —  Краснодарский м ебельно-деревообрабаты ваю щ ий комбинат

К оллектив отделочников, которым р у ­
ководит Анна Иосифовна М охорт, 

хорошо известен на нашем предприятии. 
Эта бригада  коммунистического труда  
задает  тон соревнованию, она вы ступа­
ла инициатором р я д а  починов на пред­
приятии: «60-летию О ктября  — 60
ударных недель», «План двух лет пяти ­
летки — к 7 ноября», «Наивы сш ую  про­
изводительность — ко дню выборов в 
Верховный Совет СССР».

Недавно коллектив решил пересмот­
реть свои обязательства  и выполнить з а ­
дание пятилетки к 110-й годовщине со 
дня рождения В ладим ира  Ильича Л ен и ­
на. Это патриотическое начинание было 
горячо подхвачено в цехах.

Высокие обязательства  бригада ,  к о то ­
рой рчжоводит А. И. Мохорт, приняла 
после точного анали за  своих во зм о ж но ­
стей. У ж е не раз передовики за в о ев ы в а ­
ли первенство в соревновании, отмеча­
лись почетными званиям и «Л у чш ая  
бригада  комбината» и « Б р и гада  вы соко­
го качества работы». К оллектив постоян­
но на шесть месяцев опереж ает  график 
и только в первом к вартале  1979 г. дал  
сверхплановой продукции на 15 тыс. р.

Высокие производственные показатели 
не случайны в этом коллективе. Рост  
производительности труда  и н а р а щ и в а ­
ние объемов выпуска продукции здесь 
сопутствуют отличным качественным по­
казателям, неуклонному повышению эф ­
фективности производства.

В бригаде трудятся  рабочие разного 
возраста. Некоторые еще не имеют д о ­
статочного профессионального навыка. 
Но все они — одна д р у ж н а я  семья, в ко ­
торой к аж д ы й  считает себя в ответе за 
всех, и все — в ответе за  к аж до го .

Большую работу  по воспитанию к о л ­
лектива, по созданию в бригаде устойчи­
вого морально-психологического клим ата  
проводит Анна Иосифовна .Мохорт. Она 
и член бригады Татьяна  .Максимовна Н и ­
конова награж дены  орденами Т р у до во ­
го Красного Знамени. Неоднократно 
портрет Анны Иосифовны помещался на

доске Почета города. Всю душ евную  
щедрость, все знани я  и опыт отдает  А н­
на Иосифовна молодым труж еникам , по 
матерински заботится  о вчерашних 
ш кольниках, выпускниках профтехучи­
лища.

Четкое взаимодействие, !!нициатива, а к ­
тивность и взаимопомощ ь — вот что 
обеспечивает высокую эффективность р а ­
боты бригады. С амоотверженный труд 
оценен по достоинству — коллективу ири-

Бригадир А. И. М охорт (слева) и члены бригады — 
Н. И. Асеева (в середине) и Л. И. Тихая

Первый помощни,к бригадира  — 
Т. М. Никонова. М олоды е  рабочие всег­
да  могут опереться на опытных произ­
водственников: Нину И вановну  Асееву и 
Галину Н и колаевну  Богданову.  Обе 
они ударники девятой  пятилетки, три 
года п одряд н а гр а ж д ал и сь  знакам и « П о ­
бедитель социалистического соревнова­
ния». Отлично трудятся  и другие члены 
бригады — Л. М. Ш аш ори на ,  Р. А. И в а ­
нова. Г. X. ^■джyxy, Н. И. /^данен к о .

своено почетное звание лучшей бригады 
министерства.

Не.малая заслуга  коллектива  бригады 
в том, что по итогам работы за  первый 
к в ар тал  1979 г. коллективу комбината 
присуждено классное место во Всесоюз­
ном социалистическом соревновании с р е ­
ди предприятий министерства и перехо­
дящ ее  Красное знамя районного ком и­
тета партии.

ДеревооС т 'а батьш ающ ая  п р о м ы ш л е н н о с т ь ,  1979/10 21Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



УДК 684:331.876.2

Наша лучшая бригада
м . и. ОЯПЕРВ —  гл. инж енер Тартуского м ебельного  комбината

Д оброй славой II уважением пользуется 
на нашем предприятии бригада  с та ­

ночников, которой руководит  Койду- 
ла Э дуардовна  Пихло. ’ Этот коллектив 
работает на тарном участке и объ ед ин я­
ет четырех человек. Всем им присвоено 
звание «Ударник коммунистического т р у ­
да». Г лавная задача ,  которую поставили 
перед собой эти рабочие: досрочное вы ­
полнение производственных заданий  и 
постоянное повышение качества  пр о д у к­
ции. Используя пиловочник невысокого 
качества, бригада  д а ет  отличную тару. 
В 1978 г. сверх плана  выпущено 156 
тарных ко.мплектов и 65 м^ бочек.

Б ольш ая заслуга  в успехах бригады 
принадлежит К. Э. Пихло. Ее трудовой 
стаж  на этом участке — 26 лет. Не раз 
ее работа  от.мечалась почетными гр ам о ­
тами и наградами.

Секрет трудовых достижений коллек­
тива — постоянное повышение профес­
сионального мастерства,  активное у ч а ­
стие к аж до го  станочника в соревновании 
и в общественной жизни. Б р игада  К. Э. Пихло  активно сорев ­

нуется с другими коллективами.

Руководи тель  передовой бригады Тар­
туского мебельного комбината

К. Э. Пи.хло

В 1977 г. она победила в социалистиче- 
ско.м соревновании внутри комбината  и 
зан ял а  первое место. Не снизились темпы 
работы  и в 1978 г. В П1 и IV кварталах 
этого года бригада  вышла на первое ме­
сто в республиканском социалистическом 
соревновании.

По итогам Всесоюзного социалистиче­
ского соревнования коллективов бригад 
предприятий II организаций Минлеспро- 
ма С С С Р бригаде  К. Э. Пихло  присвоено 
звание «Л у чш ая  бригада  Минлеспро- 
ма С С С Р 1978 г.» и вручен Почетный 
вымпел министерства и Ц К  профсоюза. 
Члены коллектива  награж дены  памят­
ными подарками.

Производственный опыт
УДК 684.4:678.7

Изготовление двухслойного рулонного синтетического кромочного 
материала
в. я.  ГУТНЕР, А. С. ГУДКОВА, Ю . М . ЗУБАРЕВ— Тульское СПКТБ объединения «Цент ром ебель»

Многослойный кромочный материал  на бум аж н ой  основе 
производят путем пропитки и соединения бу м аж н ы х  сло­

ев меламиномочевиноформальдегидными смолами или нена­
сыщенными полиэфирными л акам и  с последующим их от ­
верждением в гидравлическом прессе под металлической по­
лированной прокладкой или под полиэтилентерефталатной 
(ПЭТФ) пленкой в виде рулона или листа. Во всех перечис­
ленных выше случаях оборотная сторона кромочного м атер и а ­
ла получается глянцевой и требует ш лифования,  что трудно 
выполнить на тонко.м листе. Это ж е  в свою очередь я в л я е т ­
ся причиной ненадежности клеевых соединений.

Л аборатория  новых материалов нашего С П К Т Б  р а з р а б о т а ­
ла технологию изготовления рулонного кромочного м ат е р и а ­
ла, оборотная сторона которого не содер ж ит  скоплений про­
питывающей смолы, что обеспечивает более высокие адгезию 
и качество материала. Склеивание текстурной бумаги с бу- 
магой-основой и лакирование полиэфирным лаком  лицевой 
поверхности формируемого облицовочного м атериала  осу­
ществляют раздельно.

Д л я  равномерного распределения и фиксации перекисного 
инициатора используется реакционный грунт на основе ни­
тролака. Это частично сниж ает  скорость пропитки текстурной 
бумаги и бумаги-основы ненасыщенными полиэфирными смо­
лами. Бумагу-основу и текстурную бум агу  склеиваю т нена­
сыщенной полиэфирной смолой при тем пературе  130— 140°С.

Л ицевая поверхность кромочного материала ,  отвечаю щ ая

I категории качества по ОСТ 13-26— 74, д о л ж н а  иметь глян­
цевую поверхность с блеском, соответствующим 10-й строке 
рефлектоскопа, или матированную; толщ ина лаковой пленки 
его д о л ж н а  р авн яться  1 9 0 ± Ю  мкм (на склеенное бумажное 
полотно и П Э Т Ф -пленку  полиэфирный л ак  наносят из двух 
ванн: первая  — с ускорителем, вторая  — с инициатором).

Кромочный м атери ал  мож но производить на полуавтома­
тической линии, р азр аб аты ваем о й  С П К Т Б ,  со скоростью 2—
4 м/мин. В условиях нашей лаборатории такой материал был 
изготовлен на специальной установке. Принципиальная схе­
ма ее п оказана  на рисунке.

Рулонную  текстурную бум агу  с первой бобины I и бума­
гу-основу со второй бобины 2  после размотки грунтуют в 
первой ванне 3 и второй ванне 4 путем пропитывания с ли­
цевой стороны реакционным грунтом (раствором инициатора 
и нитролака  в ацетоне),  а затем  протягиваю т через сушиль­
ную кам еру  5, где  ацетон испаряется.

При грунтовании инициатор с ацетоном проникает через 
бумагу, а нитролак  формируется  на лицевой поверхности и 
после высыхания о бразует  тонкую пленку, которая при 
последующей операции склеивания сниж ает  скорость про­
питки бу.маги-основы полиэфирной смолой, что позволяет 
регулировать продолж ительность пропитки и проводить ее 

на требуемую  глубину до  отверж дения  полиэфирной смолы.
Пленка  нитролака  на лицевой поверхности текстурной бу­
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маги снижает  просадку отверж денного  ненасыщенного поли­
эфирного лака  после формирования облицовочного материала .

Вслед за грунтованием в третьей ванне 6 бумагу-основу со 
стороны внесенного реакционного грунта  пропитываю т не­
насыщенной полиэфирной смолой с ускорителем, совмещаю т 
с загрунтованной текстурной бумагой, поступающ ей из су ­
шильной камеры 5, и вслед за отж им ом  совмещенного полот­
на текстурной бумаги и бумаги-основы вальцом 7 это полот­
но протягивают через сушильную кам еру  8, где  при тем пе­
ратуре 130— 140°С происходят о тверж дение  полиэфирного л а ­
ка и склеивание бумаги-основы с текстурной бумагой.

Сниженная скорость пропитки ненасыщенной полиэфирной 
смолой бумаги-основы в результате  наложенного  реакцион­
ного грунта, а так ж е  ускоренное отверж дение  ненасыщенной

Принципиальная схема установки дл я  получения дву сл о й­
ного рулонного синтетического кромочного материала

полиэфирной смолы благодаря  высокой тем пературе  (130— 
140“С) предотвращ аю т попадание ненасыщенного полиэфир­
ного лака  м еж ду  бумагой-основой и текстурной бумагой и 
в дальнейшем слу ж а т  препятствием д л я  проникновения нена­
сыщенного полиэфирного л ак а  на оборотную сторону б у м а ­
ги-основы в период л акирования  и ф орм ирования  лицевой 
поверхности облицовочного материала .

После склеивания бум аж ное  полотно для  лаки ровани я  со 
стороны текстурной бумаги пропускаю т через четвертую в а н ­
ну 9 с ненасыщенным полиэфирным лаком  и ускорителем. 
Параллельно полотно ПЭТФ-пленки с третьей бобины 11 
пропускают через пятую ванну 10 дл я  лаки рован и я  ненасы ­
щенным полиэфирным лаком  и инициатором. З а те м  склеен­
ное бум ажное полотно и ПЭТФ -пленку соединяют л ак и р о ­
ванными сторонами и сматываю т  на четвертую бобину 12 
в рулон. После вы держ ки  в рулоне до  полного отверж ден ия  
ненасыщенного полиэфирного л ак а  процесс формирования 
лицевой поверхности и всего облицовочного пластика  з а к а н ­
чивается и рулон разбирают.

При склеивании бумаги-основы и текстурной бумаги вне­
сенный в первую ванну  3 с реакционным нитрогрунтом ини­
циатор частично вступает в процесс пропитки в третьей в а н ­
не б в реакцию с полиэфирным лаком  и ускорителем и ч а ­
стично разруш ается  при склеивании во врем я вы сокотемпе­
ратурной обработки при 130— 140°С в сущильной камере  8. 
Оставшегося в текстурной бумаге  инициатора  недостаточно 
для качественного отверж дения  на лицевой поверхности п о­
лиэфирного лаха.  П оэтом у  инициатор вносится с п олиэф ир­
ным лаком на ПЭТФ-пленке. Кроме того, полиэфирный л ак  
дополнительно наносится на лицевую сторону текстурной 
бумаги благодаря  использованию поверхности пленки. В ре ­
зультате увеличивается толщ ина лаковой  пленки на лицевой 
поверхности облицовочного материала.

Преимущества данной технологии очевидны, их м ож но 
свести в основном к следующему: п редотвращ ается  проник­
новение полиэфирного л ак а  через бумагу-основу и скопление 
его на оборотной стороне кромочного м атериала ,  получается 
качественное полиэфирное покрытие облицовочного м атер и а ­

ла,  значительно повышается  адгезия кромочного пластика 
к кром кам  мебельных щитов, появляется  возможность при­
менения различных клеевых материалов и отпадает  потреб­
ность в шлифовании оборотной стороны кромочного мате- 
рпала.

Э кспериментальная линия действует следующим образом. 
Б ум ага-осн ова  или текстурная бумага устанавливается  на 
узел размотки, с которого протягивается через ванну емко­
стью 70— 75 л, затем  грунтуется реакционным ннтрогрунтом 
с одной стороны, после чего поступает в сушильную камеру, 
где при температуре  30— 60°С ацетон испаряется. Скорость 
бум аж н ой  ленты равна  4 м/мин. Д лин а  сушильной камеры 
8 м. З агр у н то в ан н а я  бумага-основа  пли текстурная бумага 
поступает на смоточный узел. О б щ ая  длина линии грунтова­
ния 14,2 м. Грунт состоит из 5 мае. частей инициатора от­
в ерж дения,  20 мае. частей ацетона и 100 мае. частей лака 
НЦ-218. В язкость  грунта по ВЗ-4 15— 16 с, температура его 
2 0 ± 2 °С .

Загрун тован ны е  бум ага-основа  и текстурная бумага посту­
пают на двойной размоточный узел линии склеивания. Б у ­
магу-основу со стороны нанесенного реакционного грунта 
пропускают через ванну  с полиэфирной смолой, куда  внесен 
ускоритель — нафтенат  кобальта,  после чего смола совме­
щ ается  с текстурной бумагой, поступающей с узла  размотки, 
в дублирую щ их вальцах.  Путь прохож дения  бумаги-основы 
с момента нанесения полиэфирной смолы до совмещения с 
текстурной бумагой равен 8 м.

Совмещенные полотна бумаги-основы и текстурной бум а­
ги протягиваю т через сушильную кам еру  при температуре 
130— 140°С в течение 2 мин. Склеенные полотна после ох­
л аж д е н и я  поступают на узел смотки. Емкость пропиточной 
ванны 70— 75 л.

При снижении температуры  в сушильной камере до 80— 
120“С продолж ительность склеивания удваивается.

К леящ ий состав приготавливается  из 100 мае. частей по­
лиэфирной смолы ПН-1 и 2 мае. частей ускорителя — нафте- 
иата кобальта.  В язкость состава  по В З-4  5 5 ± 5  с. Темпера­
тура  его 2 0 ± 2 ° С .

После склеивания бу м аж н о е  полотно поступает на линию 
л аки ровани я  со стороны текстурной бумаги. Из двойного 
у зла  разм отки  склеенное бу м аж н о е  полотно направляется  в 
ванну дл я  лаки ровани я  полиэфирным лаком с ускорителем и 
в намоточный барабан .  П араллельно  с узла  размотки через 
ванну для  лаки рован и я  полиэфирным лаком с инициатором 
пропускаю т ПЭ ТФ-пленку, к оторая  т а к ж е  поступает на н а­
моточный барабан .  Н а  бараб ан е  они соединяются лакиро­
ванными сторонами, сматываю тся;  после 5— 6 ч выдержки 
при тем пературе  3 0 ± 2 “С кромочный м атериал  идет на узел 
резки. ПЭ Т Ф -пленка  подвергается  механической очистке от 
остатков отверж денного  л ак а  и возвращ ается  для  л ак и р о ва ­
ния (не более 10— 12 р а з ) .  Скорость движ ения  п о л о т е ш  и 
ПЭТФ-пленки при лакировании равна  4 м/мин. Составы для 
лаки ровани я  имеют следую щ ую  рецептуру; первый раст­
вор — л ак  ПЭ-246— 100 мае. частей и ускоритель —2 мае. 
части; второй раствор П Э -л ак  246— 100 мае. частей и инициа­
тор 3 мае. части. О ба  раствора  имеют вязкость 3 0 ± 2  с по 
В З-4  и тем пературу  18—20°С.

Н а  линии резки рулонного кромочного материала  пронс.хо- 
дит разм отка  барабан а ,  с которого ПЭТФ-пленка  см аты ва­
ется в рулон, а рулонный кромочный м атериал  поступает на 
станок для  резки и смотки в бобины длиной 250 м. Ширина 
кромочного материала  25 мм.

Ориентировочная экономическая эффективность применения 
синтетического рулонного кромочного м атериала  составляет 
90 тыс. р. в год.
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Рационализаторы производственного мебельного объединения «Бештау»
л. и. АРИКОВА, Л, А. КРАЛИНА

«Сегодня работать лучше, чем вчера, 
завтра — лучше, чем сегодня» — эти сло­
ва Л. И. Б реж н ева  стали девизом кол- 
лакпгва кисловодского производственно­
го мебельного объединения «Бештау».

По итогам соцсоревнования за  1978 г. 
коллектив объединения удостоен перехо­
дящего Красного знамени Минлеспро- 
ма СССР и Ц К  профсоюза, а т а к ж е  д е ­
нежной премии (участвует в соци али­
стическом соревновании с 1966 г., 37 раз 
выходил победителем).

Успешная работа  объединения в целом 
зависит от плодотворной деятельности 
каж дого  производственного звена, к а ж ­
дого рабочего. Больш ой в к л ад  вносят р а ­
ционализаторы объединения. З а  годы 
десятой пятилетки ими подано 77 рацио- 
нализаторски.х предложений, из них внед­
рено в производство 76 с общей эконо­
мической эффективностью 53 тыс. р. 
Б нашем объединении трудятся  42 р а ­
ционализатора. Под их неослабным вни­
манием находятся  механизация и а вт о ­
матизация технологических процессов, 
улучшение условий труда, улучшение к а ­
чества выпускае.мой продукции, снижение 
ее себестоимости, экономия сырья, топ­
лива, электроэнергии.

В первом году десятой пятилетки ра-

УДК 68J.7.002.5

ционализаторы  головного предприятия 
предлож или облицовывать кромки щ и то ­
вых деталей  синтетическим шпоном, что 
позволяло  экономить строганый шпон 
твердолиственных пород, но требовало  
дополнительных т р у д о за тр а т  для  о тдел ­
ки кромок. В 1977 г. рационализаторы  
р азр аб о тал и  и внедрили в производство 
линию по изготовлению кро.мочного п л а ­
стика с применением отечественных м а ­
териалов. С н ачал а  изготовляли пластик с 
глянцевой поверхностью, который имел 
некоторые недостатки. Сейчас выпускают 
кромочный пластик с матовой поверхно­
стью лучшего качества.

Приспособление д л я  производства  п л а ­
стика с м атовой  поверхностью п редло­
ж ил  бригадир В. Д .  Ступаченко.

П риводной вал обтягивается  ш ли ф о­
вальной ш куркой, ш лиф ую т им глянце- 
ватель (полиэтилентереф талатную  плен 
ку) и тем са.мым создаю т  .матовую по­
верхность.

В настоящ ее время линия вы р аб ат ы ­
вает в смену д о  450— 480 м^ пластика. 
Годовой экономический эф ф ект  от внед­
рения этой линии составил  84 тыс. р.

Г. А. Обуховым п р едлож ен а  и внедре­
на схем а  блокировок, исклю чаю щ ая хо ­
лостой ход вентиляторов на линии о б р а ­
ботки щ итов по периметр}'.

С хема действует следующим образо.м. 
При наж атии  кнопки «Пуск» умформера 
(100 Гц) ср абаты вает  его магнитный пу­
скатель, на котором находится свобод­
ный нормально открытый контакт. Как 
только умформер срабатывает ,  зак р ы ва ­
ется нор-мально открытый контакт, через 
который подается  питание ,на катушку 
магнитного пускателя, включающую 
электродвигатель вентилятора. Годовой 
экономический эф фект  от внедрения дан­
ного предлож ения составил 2007 р.

Активизирует  творческую инициативу 
рационализаторов  разработки личных 
планов, поощрения, командировки на 
родственные предприятия. Наши луч­
шие рационализаторы  — Г. А. Обухов, 
Г. Л. Щ ербань,  В. В. Плукас, В. А. Ге- 
расимчук, С. Я. Метальников, В. Д. Сту­
паченко.

Активную р аботу  ведет совет ВОИРа. 
На его заседаниях  регулярно заслуш и­
ваю тся отчеты рационализаторов о про­
деланны х работах ,  разрабатываю тся 
планы и темники с учетом «узких мест» 
производства.

М олодые  рационализаторы объедине­
ния приняли участие в краевой выставке 
«Научно-техническое творчество молоде­
жи» и были награж дены  грамотой крае­
вого совета В О И Р а .

Поточная линия для изготовления двухслойного ватина
и. я. ЛЕВИН, В. Я. ЦИСАРЖ  — У кргипром ебель

Перед мебельной промышленностью поставлена  за да ча  з н а ­
чительного увеличения производства  мягкой мебели, повы ­

шения ее комфортабельности, улучшения качества  и внешне­
го вида выпускаемых изделий. Реш ить эту  зад а ч у  мож но п у­
тем использования новых, более совершенных м атериалов  и 
прогрессивных технологий.

За последние годы широкое применение в мебельной п р о ­
мышленности нашли пенополиуретаны, губчатая  резина, гум ­

мированные материалы и др. В связи с тем, что ГОСТ 
19917—74 «Мебель бытовая. М ягкие элементы. Общие т е х ­

нические требования» для  укуты вания блоков из губчатой ре­
зины предусмотрен прокладочный материал из натуральных 
волокон, возросла  потребность и в волокнистых настилочны.х 
м атери алах  типа ватина. Н аиболее  подходящими для этой 
цели являю тся  вязально-прош ивные ватины, но существую­
щие мощности предприятий легкой промышленности не мо­
гут обеспечить мебельщиков этими .материалами в достаточ­
ном количестве. П оэтом у возникла необходимость изыскать 
дополнительные мощности по выпуску таких прокладочных 
материалов.

Институт  «Укргипромебель» разр аб о тал  технологию и спро­
ектировал  поточную линию для  изготовления клееного не­
тканого м атериала  типа двуслойного ватина. Эта линия в 
1977 г. внедрена на Д арниц ком  комбинате строительных м а­
териалов  и конструкций. Производительность линии I млн. м- 
в год.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  п о т о ч н о й  л и н и и

Р а з м е р ы  п о л у ч а е м о г о  м а т е р и а л а ,  мм :
ш и р и н а ................................................................................................ 1 7 5 0
т о л щ и н а ...............................................................................................  3

М а с с а  1 м2 м а т е р и а л а ,  к г ........................................................  0 . 3 — 0 , 3 1 5
С к о р о с т ь  д в и ж е н и я  т р а н с п о р т и р у ю щ и х  с р е д с т в ,

м / м и н ............................................................. ........................................... 3 . 5  — 4
Р е г у л и р о в а н и е  с к о р о с т и  ............................................................. Б е с с т у п е н ч а т о е
Р а б о ч е е  д а в л е н и е  п а р а ,  к г с / с м - ...........................................  3 — 2 , 5
Р а с х о д  п а р а ,  к г / ч ..............................................................................  180
Т е м п е р а т у р а  в с у ш и л ь н о й  к а м е р е ,  ° С ..............................  90 — 100
У с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь  л и н и и .  к В т ..............................  45
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы ,  м:

д л и н а ................................................................................................ 2 2 , 5
ш и р и н а ................................................................................................ 12
в ы с о т а ...................................................................................................  3 . 2

М а с с а ,  к г ....................................................................................................  6 5 0 0 0
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Поточная лннпя состоит из 11 единиц типового о бо р у д о ва ­
ния текстильной иромышленности и двух  единиц нетипового 
(см. рпсунок).

Сырье сортируют для удаления механических прпмессй, 
затем на щипальнои машине осуществляется р ы х л с |т е  во л о к­
на. Далее  рыхлеиое волокно по пневмотраиспорту поступает 
в емкость для составления волокнистых смесей и механиче­
ского перемешнваш 1я. Затем  волокнистая смесь попадает  на 
в е с ы  чесальных машин 1, у с т а н о в л е ш 1 Ы х  в линии продольно 
и нонеречно. Здесь происходит чесание волокон и о б р а зо в а ­
ние элементарного холстика прочеса, поступающего для  фор­

мирования основного холста заданной  массы на п р еобразова­
тель прочеса 2. С формированные основные волокнистые хол­
сты с двух преобразователей прочеса подаются через ванну 
пропитки 4 в ж ал о  к ал ан др а  5, куда  одновременно поступа­
ет со ш нулярника  3 пр яж а ,  предварительно пропитанная 
связующим. Происходит дублирование трехкомпонентноп 
системы в одну, после чего полуфабрикат подается в су ­
шильную машину 6, где происходят выпаривание влаги из 
клея и окончательное склеивание волокнистой системы. Го- 
TOBbn'i материал идет на обрезку кромок и намотку в рулон 
в машину 7.

УДК 674:658.2:331.876.2(470.41)

Рационализаторы Васильевского лесокомбината
л. п. ГОЛОВАНОВА

Рационализаторы Васильевского лесокомбината  в значитель­
ной степени способствуют повышению технического у р о в ­

ня производства. З а  два  десятилетия предприятие, имевшее 
:ри цеха с малопроизводительным оборудованием, преврати- 
,юсь в крупный комбинат, выпускающий разнообразную  про­
дукцию, Введены в строй такие  цехп, к ак  древесноструж еч­
ных плит, домостроительный, фибролитовый и арболитовы й с 
современным оборудованием, с механизированными и по л у ­
автоматическими линиями.

З а  девятую  пятилетку в результате  использования раци о ­
нализаторских предложений было сэкономлено 309,8 тыс, р, 

В десятой пятилетке рационализаторы  взяли следующие 

социалистические обязательства:

благодаря внедрению рационализаторских предложений по­

лучить экономию 340 тыс. р. в год;

сэкономить 300 м  ̂ пиломатериа.тов, 30 т металла, 

220 тыс. кВ т-ч  электроэнергии и 2.50 т условного топлива.

8000 ,2000, В О 00

1 1500 , , )500 : , )500 . 2

А

3000

Рис. 1. Цепной рейкоотделитель:
;  — ш в е л л е р  Л’г 16; 2 — п р н ж н м и о й  р о л и к ;  J  — н е с у щ а я  цепь;  ^  при-  

в о д н а я  з в е з д о ч к а ;  5 — о п о р ы ;  в  — д в у т а в р  27

п. л. С тароверов, слесарь цеха сырья А. Г. Фомичев и другие.
П. Л .  Ф едоров и М. П. Д ан и л о в  работаю т па лесокомби­

нате с 1961 г. Они подали по 60 рационализаторских предло­
жений. В 1977 г. им присвоено звание  «Лучший рационали­
затор  Министерства лесной и деревообрабатываю щ ей про­
мышленности СССР».

В течение ряда  лет откидка  горбыля и реек за обрезным 
станком второго потока лесопильного цеха была узкн.м ме­
стом, П. Л. Ф едоров р азработал  устройство для механизи­
рованного отделения горбыля и реек, позволившее ликвиди­
ровать ручной труд  на данной опарапии и повысить его про­
изводительность, а т а к ж е  высвободить одного человека в 
смену. Конструкция цепного рейкоотделителя показана  на 
рис. 1.

.Много сделал директор лесокомбината Г. М. Фиров для 
совсршенствова1П1я технологии в лесопильном цехе и цехе 
Д С П . Он подал около 40 предложений.

Г. Б. Мингалеев признан победителем социалистического 
соревнования в девятой пятилетке. Ему присужден знак 
ЦС В О И Р  «Отличник изобретательства и рацирнализации 
,1свя т о 11 пятилетки»,

И. С. Косарев  предлож ил тормозное устройство для оста­
новки комлевой тележки,  которое облегчает ее обсл у ж и ва ­
ние. К инематическая  схема тормозной системы электрической 
комлевой тележ ки  приводится на рис. 2.

Рис. 2. К инематическая  схема тормозной системы электри­
ческой комлевой тележки:

/ - - т о р м о з н а я  л е н т а ;  2 — т о р м о з н о й  б а р а б а н  ( м у ф т а ) ;  J  — н ат яжное -  
у с т р о й с т в о ;  4 — п е д а л ь ;  5 -  с т о я к

.Хктивными рационализаторами предприятия являю тся  его 
директор Г. М. Фиров, главный конструктор Г. Б. .Мингале­
ев, слесарь цеха древесностружечных плит П. Л .  Федоров, 
слесарь механического цеха .\1. П. Данилов ,  механик тарного 
цеха П. С. Косарев, ножестав  домостроительного цеха

^'лyчшeнию технологии производства, экономии сырья,
э,тектроэиергип, материалов на нашем комбинате в значи­
тельной степени способствовали такие организационно-мас­
совые мероприятия: 

проведение конкурсов;
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работа с темником узких мест производства; 
организация вечеров рационализатора;
о(1)ормление материалов для  н агр аж ден и я  лучших рацио­

нализаторов областным Советом В О И Р ,  областным Советом 
НТО, объединением «Союзлесдрев», Министерством лесной 
■н деревообрабатываю щей промышленности СС С Р; 

оформление доски Почета;
показ документальных фильмов по тематике  нашей про­

мышленности и техническому прогрессу;

участие в общественных смотрах, соревнованиях; 
совещание с рационализаторам и по выполнению плана де­

сятой пятилетки;
организац ия  экскурсий на родственные предприятия.
В смотре лучших работ, организованном В/О «Союзлес­

древ», коллектив рационализаторов  лесокомбината занял 
второе место. Он неоднократно по итогам социалистического 
соревнования рационализаторов  заним ал  классные места 
среди предприятий Татарии.

УД К 674,2.07.05

Станок для пропитки олифой строганых деревянных деталей
Н. г. К У З Ь М И Ц КИ Й — док №  6 Главмоспром стройм атериалов

_  известных станках для  пропитки олифой строганых де- 
D  рсвянных деталей имеются ванны для  олифы и укреплен­
ные один над други.ч свободно вращ аю щ иеся  и покрытые 
войлоком валики, приводимые в движ ение поступающими со 
строгального стайка деталями.

Однако в таких  станках  не механизирована  подача олифы 
на верхний пустотелый валик.

Д л я  механизации подачи олифы по бокам валиков у с т а ­
навливаются вращ аю щ иеся  крыльчатки, снабженные конус­
ными дисками и лопастя.ми с черпаками, входящ ими в ванну 
с олифой при вращении крыльчаток.

На рисунке изображ ен рассматриваемы й станок и вид по 
стрелке А.

Станок для пропитки олифой строганых детале]'! состоит 
из основания J, ванны 2 для  олифы с крышкой 3, нижнего
валика 4, покрытого слоем войлока 5, верхнего вали ка  6,
такж е  покрытого слоем войлока 7, и кры льчаток  8, в р а щ а ю ­
щихся вместе с валиком б на оси 9.

Д еталь, поступаю щ ая в станок через входное отверстие 10, 
проходит м еж ду  валиками 4 и 6, которые приводятся  ею во 
вращение. Лопасти  1 1 с  черпаками 12 кры льчаток 8 подают 
олифу из ванны 2 на валик 6.

О лифа, проникая через отверстия 13 в дисках 14 крыльча­
ток 8 внутрь вали ка  6,  поступает через отверстия 15 в ном 
к войлочному слою 7. Последний, будучи пропитан олифой.

Станок для пропитки олифой строганых деталей

наносит ее на деталь  при проходе последней м еж ду  вали ка­
ми 6 и 4. Излишки олифы снимаются с деталей войлочными 
губками 16 при выходе детали из станка через отверстие 17.

В НИИ и КБ
УД К 674-(-684(O O t.5-f-C O i.6) (4 7 7.4 1)

У крНИИМОД— производству
в. к. ГУК, и. г. ДЕРЕВЯНКО

У читывая все возрастаю щ ий спрос на 
тесные материалы и продукцию из 

древесины при ограниченных ее ресур­
сах в республике, У к р Н И И Л Ю Д  основ­
ное внимание сосредоточил на решении 
проблемы рационального и комплексно­
го использования древесины по следую ­
щим основным направлениям: 

защита  древесины от гниения и рас- 
трескива 1П1я при хранении на складах,  
сушке и транспортировке;

повышение полезного выхода р азл ич­
ных видов продукции из древесины;

разработка  новых технологических про­
цессов и оборудования, исключающих 
применение древесины;

полное использование древесных отхо­
дов для  изготовления различных видов 
продукции.

Больш ое  место в рабо тах  института 
заним аю т исследования по созданию но­
вых технологических процессов, вы соко­
производительного о борудования  и конт­
рольно-измерительной аппаратуры  для  
мебельного производства, а т а к ж е  р а з р а ­
ботка  нормативно-технических до к у м е н ­
тов и рекомендаций. З а  три года т е к у ­
щей пятилетки институтом создано 
12 новых технологических процессов, 

22 наименования вы сокопроизводительно­
го оборудовани я ,  приборов и инструмен­
тов, 5 новых материалов .  В частности, 
на 12 предпри ятиях  с помощью внед­
ренных составов, методов и о бо р у д о ва ­
ния дл я  защ и ты  древесины защ и щ ено 
120 тыс. м^ круглого леса, п и лом атериа­
лов и заготовок. Экономический эф фект  
152 тыс. р.

Р а зр або тан ы  т а к ж е  средства пакети­
рования различных видов древесной про­
дукции с применением миогооборотных 
стропов, контейнеров и обвязок, которые 
внедрены на всех деревообрабаты ваю ­
щих предприятиях  Миилеспрома УССР. 
Условно высвобождено около 15 тыс. в а ­
гонов (в том числе 5,7 тыс. в 1978г.) ,  
около 100 чел. и получен экономический 
эффект 2,862 млн. р. (в 1978 г. — бо­
лее миллиона рублей),  улучшены усло­
вия труда  на погрузочно-разгрузочных 
операциях.

Н а 29 предприятиях внедрены 53 упа­
ковочные машинки, позволившие меха­
низировать и ускорить с тя ж к у  пакетов 
пиломатериалов металлической лентой. 
Экономия составила более 100 тыс. р.

Р а зр або тан ы  и внедрены на 17 пред­
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приятиях межпильные прокладки с ва- 
куум-присосами. Обеспечена точная 
(в соответствии с требованиями дейст­
вующих стандартов)  выпиловка пи ло­
материалов, облегчены условия труда  
пилоставов, сокращено время на у с т а ­
новку пил в лесораму.

Устройства для  механизированного 
съема шпона со строгальных станков 
внедрены на 14 предприятиях. 
18 устройств дали  экономический э ф ­
фект около 280 тыс. р. Кроме того, л и к ­
видирован однообразный ручной труд, 
повыщена производительность станков и 
улучшена сохранность шпона.

Около 1 млн. р. получено экономии 
в результате внедрения 1600 пневмопи­
столетов для обивки тканям и мягкой 
мебели. Такие пистолеты у ж е  работаю т 
на всех предприятиях Минлеспрома 
УССР, выпускающих м ягкую  мебель.

Более 6,6 тыс. т полиэфирных лаков, 
модифицированных аэросилом, внедрено 
на всех мебельных предприятиях М и н ­
леспрома УССР, в результате  получен 
экономический эф ф ект  более 400 тыс. р. 
(н том числе 118 тыс. р. в 1978 г.).  М е ­
тодом ш патлевания с помощью р а з р а ­
ботанных в институте технологии и обо­
рудования па 8 предприятиях отделано 
более 280 тыс. иеоблицованиых п о­
верхностей древесных плит.

42 комплекта многорезцовых пластин­
чатых фрез для  чистовой обработки 
брусковых детален из твердых листвен- 
иы.х пород внедрено па 16 предприятиях 
с экономическим эффектом более 
10(1 тыс. р. Эти фрезы обеспечивают 
9-й класс шероховатости поверхности, 
что позволяет экономить шлифовальную  
щкурку и ликвидировать операцию гру­
бого шлифования. Время на заточку  
фрезы составляет 1,5—2 мин независимо 
от числа режущ их элементов.

На 14 предприятиях внедрены тер м о ­
прокатные станки, которые улучш аю т 
качество поверхности строганого шпона. 
При этом не требуется операция ш ли ф о ­
вания, следовательно, экономится ш ли ­
ф овальная щкурка. Экономический э ф ­
фект составил более 880 тыс. р.

Приборы ИТЛ-1 для  измерения то л ­
щины прозрачных лаковы х покрытий без 
их разрушения внедрены на 48 пред­
приятиях. Внедрено 2 станка  д л я  восста­
новления засаленных древесной пылью 
шлифовальных лент, 35 полировально- 
глянцевальных 8-барабанных станков с 
экономическим эффектом соответственно 
20 и 655 тыс. р.

Разработаны  т а к ж е  обоснованные ре ­
комендации по межведомственной кон ­
центрации и специализации лесопильно­
го производства в Ровенской и Ч е р н о ­
вицкой областях.

Институтом совместно с производст­
венными объединениями проделана  з н а ­
чительная работа  по подготовке и п р о ­
ведению аттестации продукции дер ев о ­
обработки и лесохимии по категориям 
качества.

В 1978 г. институт пр о д о лж ал  р а б о ­
ту но решению проблемы рационального 
использования древесных ресурсов, по 
созданию новых технологических про­
цессов, оборудовани я  и контрольно-из­
мерительной аппаратуры  для  мебельно­
го производства, а т а к ж е  по ста н д а р ти ­
зации и разраб отке  нормативно-техни- 
ческой докум ентации и рекомендаций.

В области лесопи льно-деревообрабаты ­
вающей промышленности институт ведет 
ряд  крупных тем. В частности, з а к а н ­
чивается создание  линии Л Б Л -1  по р ас ­
крою круглых лесом атериалов  т ве р д о ­
лиственных пород на ленточнопильных 
станках  с программным управлением. 
Ведутся  работы по созданию ленточно­
пильного станка  д л я  р аскроя  к о р о тк о ­
мерного сырья хвойных и лиственных 
пород. Н а  основании проведенных ис­
следований составлена  з а я в к а  на р а з р а ­
ботку и освоение такого  станка.

В области сушки древесины п родол­
ж ались  р азработки  метода  и средств 
управления процессо.м сушки п и лом ате­
риалов твердолиственных пород по их 
напряж енном у  состоянию, а т а к ж е  з а ­
щ итных составов д л я  металлических и 
железобетонных ограж денш ”) и о б о р у д о ­
вания сушильных камер. Закан чивается  
создание  адсорбционно-регенераторного 
устройства д л я  двухш табельны х  лесосу- 
ШИЛЫ1ЫХ камер. В" 1978 г. начаты  ис­
следования конструктивных и аэр о ди на ­
мических особенностей сушильных камер 
периодического действия с целью с о зд а ­
ния рациональной их конструкции.

П р о д о лж ал и сь  работы по механизации 
погрузоч}1о-разгрузочпых операций. В ч а ­
стности, предлож ен ы  рекомендации по 
развитию  пакетных и контейнерных пе­
ревозок грузов в системе Минлеспрома 
УССР. Э кономическая  эф фективность от 
внедрения этих рекомендаций составит 
170 тыс. р.

В прош едшем году были продолж ены  
работы по созданию  технологии и тех ­
ники вакуум ного  крепления ванчесов на 
столе ш понострогального станка,  по 
упрочнению кром ок сырого лущеного 
шпона с целью получения непрерывной 
ленты шпона и др. Н а ч а ты  работы по 
созданию  технологии и м одернизации 
оборудования  д л я  рациональной пере­
работки шпона в ф азе  «лущение— 
рубка».

В области производства  древесностру­
жечных плит вы даны  рекомендации ис­
пользования древесных отходов в н а ­
руж ны х слоях древесноструж ечны х плит 
для улучшения их качества:  экономиче­
ский эф ф ект  составляет  84 тыс. р. при 
использовапии предприятием  10— 
12 тыс. м ’ опилок. П р о д о л ж а л и сь  р а ­
боты по усовершенствованию прибора 
для  измерения влаж ности  древесной 
струж ки  в потоке и системы а вто м ати ­
ческого контроля и регулирования про­
цесса дозирован ия  и равномерного ф о р ­
мирования стружечного ковра.

Б ы ли  продолж ены  работы по с о зд а ­
нию решетчатой мебели, мебельных и

тарных ящиков, погонажного м атериа­
ла в виде полого бруса, плиток дл я  по­
ла II других изделий из измельченной 
древесины. Кроме того, были проведены 
исследования с целью создания тары  из 
дрсвесио-клеевой композиции для д л и ­
тельного хранения изделий маш инострое­
ния.

Д л я  совершопствования технологии и 
повышения эффективности мебельного 
производства в институте продолж ались 
работы по созданию эффективных клеев, 
обеспечивающих скоростное облицовыва­
ние щитов, по облицовыванию щитов 
синтетическим шпоном, по непрерывному 
облицовыванию древесностружечных 
плит пластиками, по подготовке поверх­
ности 10-го класса  шероховатости м е­
бельных щитов, облицованных шпоном, 
по грунтованию древесных материалов 
с отверж дением ускоренными электрона­
ми, по автоматизированному лаки рова­
нию решетчатой мебели с применением 
электронно-ионной технологии, по созда­
нию машинного производства декоратив­
ных мебельных деталей из жесткого пе­
нополиуретана  и т. д.

Н ачато  т а к ж е  опытно-промышленное 
изготовление водно-дисперсионных кле ­
ев дл я  приклеивания пленочно-декора- 
тивиых материалов, работы по cyniKC и 
активации контактных клеев в процессе 
непрерывного облицовывания древесно­
струж ечных плит декоративными б у м а ж ­
но-слоистыми пластиками, по совершен­
ствованию технологического процесса 
отверж дения  полиэфирных покрытий ус­
коренными электронами, по мехапизнро- 
ванной отделке мебельных щитов поли­
эфирными . 1ака.ми. модифицированными 
диметиланилином, по изготовлению из­
делий деревообработки из жесткого пе­
нополиуретана холодного вспенивания 
методом напыления и заливки.

Бы ли продолж ены  так ж е  исследова­
ния по охране труда  и технике безопас­
ности, а т а к ж е  по экономическим вопро­
сам.

П о д д е р ж и в а я  одобренную Ц К  К ом ­
партии Украины ипициативу АН УССР 
по повышению эффективности научных 
псследованнй п ускорению внедрения их 
результатов  в народное хозяйство, 
У к р Н И И М О Д  совместно с другими ин­
ститутами II вузами р азработал  две 
комплексные программы; «Создание без­
отходного производства» и «Совершен­
ствование технологического процесса и 
повышение эффективности мебельного 
производства», реализуемые в настоящее 
время шестью производственными о б ъ ­
единениями. Основная форма сотрудни­
чества в р ам ках  комплексных про­
грамм — договор о творческом содру­
жестве. З а  три года десятой пятилетки 
таких  договоров было заключено 87 с 
205 предприятиями, в том числе 32 д о ­
говора в 1978 г. Общий подтверж ден­
ный экономический эффект  за этот пе­
риод превысил 14,4 млн. р. (в том чис­
ле 4906 тыс. р. в 1978 г.) при отдаче 
4,52 р. на к аж д ы й  затраченный рубль.

Новые книги
Дроздов  И. Я., Кунин В. М. П роизводство  древесно­

волокнистых плит. Изд. 3-е перераб. и доп. Учеб. посо­
бие для проф.-техн. училищ. М., В ы сш ая  школа, 1979. 
303 с. с ил. (Профтехобразование.  Д е р ев о о б р аб ат ы в а ю ­
щ ая  пром-сть). Цена 80 к.

В пособии дан а  о бщ ая  характеристика  древесноволок­
нистых плит, сырья и м атериалов для  их производства, 
рассмотрены технологические схемы производства ДВП , 
процесс подготовки и разм ола  щепы па волокно, а такж е  
процесс ф орм ования  плит и технология прессования 
твердых и полутвердых Д В П .
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УДК 684.001.5(470,23)

Обзор работ ЛенСПКТБ ВПО «Севзапмебель», завершенных в 1978 i\

в. д. ЯНОВА

В 1978 г. в Л ен С П К Т Б  выполнялись 
работы, конечной целью которых 

было: обновление ассортимента мебели 
И повышение ее качества, внедрение 
совершенных оборудования и технологи­
ческих процессов, '  прирост производст­
венных мощностей, совершенствование 
системы организации и управления про­
изводством, улучшение охраны труда  в 
подотрасли.

Д ля  обеспечения постоянного процесса 
обновления и расширения ассортимента 
мебели выполнены и переданы пред­
приятиям объединения рабочие чертежи 
на 16 наименований наборов и изделий. 
Наибольший интерес из реком ендован­
ных к внедрению новых проектов пред­
ставляет технологическая серия наборов 
корпусной мебели «Модулор». Схема 
построения наборов на базе  17 тип ораз­
меров щитов дает  возможность получить 
практически неогра)П1чеииое количест­

во наборов различного функц ионально­
го назначения, отличаю щихся по внеш ­
нему виду и архитектурно-худож ествен-  
ному решению (рис. 1).

В качестве примера  мож но привести 
гарнитур корпусной мебели из серии 
«М одулор» (проект 6285—02), состоя­
щий из секций различного ф ун кц ион аль­
ного назначения: дл я  книг, посуды, р а ­
ди оаппаратуры , бара  и т. п. (рис. 2). 
Гарнитур решен на основе одноглубин­
ной схемы с шагом 500 и 1000 мм по 
фронту. Секции гарнитура  щ итовой кон­
струкции, основа щ ита  древесностру­
ж ечная  плита толщиной 16 мм. К онструк­
тивно схема построена на основе сбор- 
но-разборной мебели. Х удожественная  
выразительность достигается  рамочными 
дверкам и и лицевой фурнитурой в виде 
декоративной накладн ой решетки, ручек
II  разделителей для  пластинок. Гарнитур 
облицовывается  твердолиственными или

ценными породами с последующим то­
нированием и матированием.

И з  нестандартизированиого оборудо­
вания, созданного в Л ен С П К Т Б . можно 
отметить станок З Г  для зашивания гор- 
ловиш)! облицовочных чехлов на мягких 
элементах мебели и ловитель п:;л для 
ленточных станков.

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  
с т а н к а  З Г

Г а б а р и т н ы е  р а з . м е р ы  з а ш и в а е -  
мы.х мя г к н - х  э л е м е н т о в  ( дл н-  
н а х ш и р н н а х в ы с о т а ) ,  м м .  . 4 0 0 — 1200X400—

—9 0 0 X 8 0 — J20
Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  г л а в н о г о  

в а л а  ш в е й н о й  г о л о в к и ,
о б / м и н .................................................... 1 200

М а к с и м а л ь н а я  т о . л щ и н а  с ш и ­
в а е м ы х  м а т е р и а л о в  в с ж а т о м
с о с т о я н и и ,  м м ........................................ 6

С р е д н я я  с к о р о с т ь  п р о ш и в к и ,  
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Рис. 1. Варианты компоновки серии гарнитуров корпусной мебели «Модулор»
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Рис. 2. Гарнитур из серии «Модулор»

П о т р е б л я е м а я  м о щ н о с т ь ,  к В т  1 , 2
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ь !  с т а н к а
( д л н н а  ш и р и н а х  в ы с о т а  I , мм l’9 2 0 x  18S0X 1600

Производительность станка 20 изде­
лий в час, или в пять раз выше з а м е н я ­
емых ручных операций (обслуживает  
станок 1 чел о век) .

Ловител!. пил для  столярных ленточ­
нопильных станков состоит из рычага 
с контактным роликом, ком андоапнара-  
та ВПК2110 II исполнительного м еханиз­
ма. включающего ьлектромагнит типа 
МТ6215 и тормозную колодку.

На поворотном рычаге с одного конца 
закреплен контактный ролик, в р а щ а ю ­
щийся от соприкосновения с боковой по­
верхностью ленточной пилы. При обр ы ­
ве ПИ.1Ы под действием пружины ролик 
смещается за линию ее движения.  В то­
рой конец поворотного рычага к о н так ­
тирует с управляю щим упором командо- 
аппарг.та, который включает электром аг­
нит, заж им аю щ ий тормозной колодкой 
ленточную пплу. Усилие приж им а пилы 
тормозной колодкой к унору 5— 8 Н, 
время срабатывания 0,01— 0,05 сек, мак- 
сималя1ЫЙ пробег пилы 1.50 .мм.

Создано специальное оснащение 
2 0 -тон;1ых контейнеров п бортовых м а ­
шин для перевозок пакетов щитовых 
мебельных заготовок и деталей. О снащ е­
ние исключает повреждение деталей  при 
транспортировании.

Выполнялись работы по внедрению 
НОВОЙ технологии и материалов. Р а з р а ­
ботаны технологический режим облицо­
вывания древесностружечных плит плен­
ками на основе пропитанных бумаг с 
частичной поликонденсацпей смолы (для 
Ленинградского мебельного комбината 
Л'Ь Г) и технологический режим изготов­
ления двухслойного листового кромочно­

го бу.мажнослоистого пластика с нане­
сением клея па по д ло ж к у  (для ПМ О 
« Н о в го р о д » ) .

В области совершенствования инстру­
ментального хозяйства  выполнено сле­
дующее: разраб отан ы  технологические 
режимы но подготовке пяти видов сверл 
к эксплуатации дл я  предприятий .Нии- 
леспрома С С С Р; пересмотрены нормы 
расхода дисковых деревореж ущ их  пил 
с пластинками из твердого  сплава  на 
выпуск .мебели, мебельных щитов, д р е ­
весностружечных II древесноволокнистых 
плнт, фанеры, гнутоклееных заготовок;  
разработаны  совместно с В Н И И  техни­
ческие условия на дерево р еж у щ ие  спи­
ральные сверла с центром и подрезате- 
ля.ми, оснащенные тверды м  сплавом.

Р а з р а б о т а н  типовой проект ор гани за ­
ции труда  дл я  слесаря-ремонтника  и 
электромонтера  (д е ж у р н ы х ) .

Пересмотрены отраслевы е стандарты  
иа штакетник, дрань  ш тукатурную , д о ­
ски разделочные дл я  пищевых п род ук­
тов, черенки и ручки деревянные, ве ­
шалки-плечики, а т а к ж е  государственный 
стандарт  на доски чертежные. Р а з р а б о ­
таны стандарты  предприятия (объ ед и ­
нения) по КС УКП.

Н а 15 предпри ятиях  объединения 
внедрена КС У К П  и зарегистрирована  
в органах  Г осстандарта  СССР. Эконом и­
ческий эф фект  от внедрения КС УКП 
но объединению составит 2,2 млн, р.

Л ен С П К Т Б  р аботало  над  совершенст­
вованием системы организации ц у п р а в ­
ления производством. Переведены на 
ЭВ.\\  расчеты по плану кооперированных 
поставок, расчет норм расхода  сырья и 
м атериалов  на изделия мебели, о б р або т ­
ка данны х по тр ав м ати зм у  (опытная

эксплуатация) ,  потеря.м рабочего време­
ни. Н а  Ленинградском мебельном к о м ­
бинате №  1 переведены на ЭВМ  расче­
ты по раскрою ламинированной плиты, 
учету незавершенного производства п 
простоям оборудования, бухгалтерскому 
учету. Р а зр або тан  проект типовых регла­
ментирующих материалов для  проекти­
рования оргструктуры управления. В ве­
дены в эксплуатацию  в Л ен С П К Т Б  ин­
женерные расчеты на ЭВМ строитель­
ных задач.

Д л я  дальнейш его углубления, концент­
рации II специализации предприятий р а з ­
работаны  предлож ен ия  по основным на­
правлениям развития мебельной про­
мышленности ВП О  «Севзапмебель» в 
одиннадцато!! пятилетке и предложе­
ния по предметной специализации пред­
приятий других министерств и ведомств 
Карельской АССР, вырабатываю щих 
мебель.

По обеспечению безопасности труда в 
подотрасли создан ряд  руководящ их и 
методических материалов,  согласован­
ных с Ц К  профсоюза рабочих лесной, 
бум аж н ой  II деревообрабаты ваю щ ей про­
мышленности и утверж денны х Минлес- 
промом С ССР. К таким документам  от­
носятся: требования  по безопасности 
труда  при работе на автоматических и 
полуавтоматических линиях для  мебель­
ного производства, предназначенные для 
рабочих и И Т Р , занимаю щихся монта­
жом, эксплуатацией и обслуживанием 
линий; сборник типовых инструкций по 
технике безопасности для  рабочих ме­
бельной промышленности; сценарии пл а ­
катов  (80 шт.) по технике безопасности 
п мебельном производстве; методические 
у казан ия  по оснащению и оформлению 
кабинетов по технике безопасности при­
менительно к площ ади 24; 48 и 72 м=, 
со дер ж ащ и е  рекомендации по худож ест­
венно-декоративному оформлению и обо­
рудованию  кабинета мебелью, техниче­
скими средствами обучения, учебно­
наглядны ми пособиями; методические 
указан ия  по улучшению условий труда 
женщин; основные положения по р а з ­
делению и кооперации труда  женщин 
с целью снижения суммарных нагрузок 
за смену; типовое положение о специа­
лизированных слу ж бах  по обеспечению 
работаю щ их средствами индивидуальной 
защ иты  на предприятиях и в объедине­
ниях отрасли.

Проведены исследования пожарной 
опасности технологических процессов 
склеивания и окраш ивания в производ­
стве кузовов-фургонов на предприятиях 
Мпнлеспрома СССР. Впервые определе­
ны некоторые основные показатели по­
ж арной  опасности для  различных кле ­
евых и лакокрасочных материалов, в том 
числе для эмалей .ХВ-179, КО-822,
МС-17, НЦ-132К, НЦ-1125; грунтовок 
ГФ-020, ФЛ-086, ХС-010; клеев ХВК-2а, 
СФК-309. Определена интенсивность ис­
парения некоторых лакокрасочных мате­
риалов: грунтовок ГФ-020, АК-070,
ФЛ-086; эмалей ХВ-179, .МС-17,
НЦ-132К, НЦ-1125, НФ-133.

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь ,  1979/10 29Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Рефераты

Универсальная рубнтельная машина RP-80s

В Объединены!! древесностружечных плит в Ясле (Польш а) 
в конце 1977 г. была установлена  уннверсальная р \би -  

тельная маш!!на hobo!"i конструкции, вы пускаем ая Козельским 
машиностро!!тельным заводом. Эта Mauji!i*ia R P-80s нредназна- 
чсна для  переработки на щ епу древесных отходов произволь­
но!”! формы I! для  дробления кругло!"! древеси!1ы диаметром 
до 250 мм.

Отходы дробятся  в результате  вза!1моде 11ств!!я реж ущ их  н о­
жей и контрноже!"!, которые имеют пря.молине!"!ные р е ж \ ’Щ!!е 
кромки. Д л я  уменьшен!!я ударного  характер а  работы р е за ­
ние древесины в машине про!!зводится путем отклонения ре ­
жуще!"! кромки нож а  !!Л!! к онтрнож а  от радиального  н а п р а в ­
ления. Щ епа вы брасы вается  через специаль!юе окно. Такие 
руб!!тельные маш!!ны име!От высокую производительность.

Д л я  получения щепы соответствующих размеров рекомен­
дуется применять Н0Ж1! ширп!!01"! 40— 60 мм.

Р 5

На рисунке показан o c e B o ii  в!!д на участок диска руб!!тель- 
Hoi”! маш!1ны; ло.маное сечение Д!!ска вдоль ли!!ии А — А  с о д ­
новременным сечением K o p ! iy c a  рубительной машины и за- 
грузоч!!ого желоба;  контрнож. Н асаж ен н ы й  на вал  J диск 2 
имеет несколько симметрично располож енных 1!ожевых гнезд, 
который вмещают по пят!! режущ!!х нож ей  3, установленных 
рядом друг с другом попеременно на плоскостях прилеган!!я 
п/я и-/о I! крепящихся к Д!!ску 2 в!!нтами .5. Плоскости прилега-

Новые книги ---------------------------------

ПИЯ 4а  и 46  находятся  друг  от друга  па расстояи 1!и .''—3.5 мм, 
а !!ожи 3 крепятся  относительно друг  друга  в виде гребня 
так , что расстояние реж у щ их  кромок ба  и” 66  двух  сосед1!их 
пож ей составляет  7— 50 мм. В период работы ножи 3 взаимо- 
дсйству!от с к о нтрн ож ам и  7, имеющими гребневидное окон­
чание, причем реж у щ ие  кромк!! 8а  и 86 контрнож а соответст­
вуют кром кам  6а и 66  реж ущ его  ножа. В момент работы 
.между ЭТИМ!! кромками, а т а к ж е  режущи.м!! боковинами но­
ж а  3 I! гребневидного контрнож а  7 образуется  щель разме­
ром 1—2 мм. П олученн ая  щепа выбрасывается  из рубитель- 
иой .машины через окно 9. М е ж д у  ножевы.м гнездом и по- 
следующ!!м выбросным окном д!!ска 2 имеются круглые пло­
ские выступы 10а !! 106,  переходящие в плоскость пр!!ле- 
гания 11а и 116 соответствующих реж ущ их  ножей 3. Длина 
кривых этих выступов подбирается таким образом, чтобы 
ш ирина выбросного окна 9 была близкой к ней. Режуи;ая 
кромка но ж а  3 располож ена  на расстоян!1и 15—30 мм над 
плоскостью соответству!ощего выступа 10а и 106. Рубитель- 
иая маш!!на з а гр у ж а ет ся  сырьем через ж елоб 12. Сырье по­
падает  на диск и задерж!!вается  i!a выступах 10а и затем 
реж ется  на щ епу н ож ам и  3  и контр 1!ожами 7. Полученная 
щс!1а через окно 9 о тво д 1!тся из зоны реза!!ия. Сырье режет­
ся ножам!! на ряд  прямоугольных параллелепипедов шириной, 
равной длине реж ущ ей кромки 6 нож а  3. На!!более подходя- 
!цая длина  40— 60 мм, i! на кусочк!! такой ж е  макс!!.мальной 
длины дробятся  отходи .  Объем иеконд1Щ11(Л1иой щепы состав­
ляет  по более 10%. Загрузочны й ж елоб размером 320х 
Х340 .м.м позволяет  обеспечивать рубительиую машину дре­
весным сырьем !1РОИЗВОЛЬ!!ОЙ формы и ДЛИ!!Ы, что говорит об 
у!!иверсальност11 оборудован!!я. Рубн тельн ая  маш!!на пред­
назначалась  д л я  переработки кусковых отходов, но в ней 
-МОЖНО т а к ж е  перерабаты вать  карандаш!! от фанерного про­
изводства, жерд!!, низкокачественную древес!!ну !i др. Содер­
ж ание  крупной фракции в зависимости от в!!да сырья со­
ставляет  3— 7% npi! переработке древесных отходов произ- 
воль!!ой формы. Руб н тел ьн ая  мащи!!а имеет производитель­
ность до 80 скл. м^/ч (пр!! переработке кусковых отходов 
лссоп!!ления !! дерсвообработки,  сучьев и хвороста) и до 
150 скл. м^/ч (npi! переработке  к аранд аш ей  диаметром до 
250 мм).  Д и ам е тр  д!!ска ее 145 мм. У машины 30 ножей, 
располож енны х в шести р ядах  (по пять в к а ж д о м ) .  Потреб­
ля ем а я  мощность дост!!гает 80 кВт (для отходов) !i 250 кВт 
(для  к ар а н д аш ей ) .  М асса  машины 3990 кг. Козельский ма- 
щ 1!!1остроительный зав о д  подготовил другой вариант установ­
ки ножей, при котором полностью исключается получение 
круп!!ой фракци!! !1 НС требуется  в дальнейш ем сортировка 
щепы. У становлен ная  в Ясле рубнтельная маш!!на уж е  рабо­
тает  без сортировк!!.

Przeniys t  drzewiiy, 1978. № 7, с. 16— 17.

Типовой проект организации рабочего места мастера 
лесопильного цеха. Арха!1гельск, 1979. (М-во лесной и 
деревообраб. пром-стп СССР. Ц Н И Н Л Ю Д ).  38 с. Цена 
18 к.

В проекте отраж ены  с о д е р ж а 1!ие труда,  ипф 0 рмац!10н- 
ные связи и раз-мещепие рабочего места мастера, его ос­
нащение 1! планировка. Оп!!сано ^!aтepиaль!^o-xoзяйcт- 
ве!!пое обслуживание рабочего места мастера.  П р и веде ­
ны Положение о мастере и старшем мастере про!!Зводст- 
вепного участка, п о л о ж с 1!!!я о совете мастеров и п о р я д ­
ке пр1!Свое1!ия зван!!я «Лучший мастер лесной и д ер ев о ­
обрабатывающей промышленност!!». Ки!!га предназ!!аче- 
на для работников п р ед п р !!Я Т 1 !Й  деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности.

Пигильдин Н. Ф., Торговников г. И. OhijIT эксплуата- 
ци1! окорочного оборудования. М., Л есн ая  пром-сть, 
1979. 136 с. с ил. Цена 35 к.

В книге рассмотрены технология окорки лесом атериа ­
лов !! эксплуатаи!!я окорочного оборудован!!я, техн!!че-

ское оослуживан!!е  последнего, а т а к ж е  вопросы его со- 
вер т е н ст в о в ан и я  и экоиом!!ческой эффсктивиости окор­
ки .юсоматсриалов. Книга иредназначена для  рабочих 
лесной, деревообрабаты ваю щ ей и целлюлоз!!о-бумажной 
промьипленности.

Роценс К. Техполоп!ческое регул!1роваиие свойств 
древесины. Рига, 3!!иатпо, 1979. 244 с. с !!л. (Академия 
наук ЛатвС(^,Р. Орде!!а Трудового Крас!!ого Знамени i ' h - 

ститут ХИМИ1! древес 1!иы). Цена 1 р. 20 к.

В м()1!ографии !1редставлены результат!,! теоретических 
I! эксиер!1менталь!1ых !1сслед0 ваний технологического ре- 
гулпроваипя свойств дровссин1>! путем химического воз­
действия на 1!ее и !!зме1!си1!я ее плотности, степеш! на- 
полне!!ия другим!! материалам!!, а т ак ж е  в результате 
ориентаци!! гл а в 1!ых !!аправлен!!Й упругости эле.ментар- 
ных слоев слоистых компонентов древес 1!иы. Кинга пред­
назначена для  !!аучных !! !!нженерно-техиическ!!х работ- 
И1!Ков деревообрабат!)1вающей промышленности.
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 674.815-41.006:338,912.2 

О п овы ш е н и и  м о щ н о с ти  п р е д п р и я ти й  д р е в е с н о ­
стр уж е чн ы х  п лит. Ш в а р ц м а н  Г. М . —  Д е р е в о о б р а ­
баты ваю щ ая п р о м -с ть , 1979, №  10, с . 3— 5.

А вто р  считает, что м о щ н о с ть  п р е д п р и я ти й  д р е - 
е е сн о стр уж е ч н ы х  плит, о п р е д е л е н н а я  в со о тв е тс т ­
вии с и н стр укц и е й , м о ж е т  бы ть зн ач ите л ьн о  у в е ­
личе н а. В статье о п и с а н ы  пути уве л и че н и я  м о щ ­
ности  таких п р е д п р и я ти й . Т а б л и ц  3.

УДК 674:658.2.004.55 

Р еж им  ц е н тр а л и зо в а н н о й  п н е в м о у б о р к и  на д е ­
р е в о о б р а б а ты в а ю щ и х  п р е д п р и я ти я х . К е б ур и я  Г. Н .—  
Д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ а я  п р о м -с ть , 1979, №  10,
с. 5— 6.

О п р е д е л е н ы  о с н о в н ы е  р а сч е тн ы е  п а р а м е тр ы  
п не в м о уб о р ки  и р а зр а б о та н ы  с п е ц и а л ь н ы е  к о н с т ­
р укц ии  для д а н но й  це ли , у д о в л е тв о р я ю щ и е  т р е б о ­
ваниям  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е го  п р о и з в о д с тв а .

УДК 684.4.001.4 

Р асчет у с и л и й  в у гл о в ы х  с о е д и н е н и я х  к о р п у с н о й  
м е б е л и . П о та ш е в  О . Е., Л а п ш и н  Ю . Г ., Ф и ш ­

ман Г. М . —  Д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ а я  п р о м -с ть , 
1979, №  10, с . 6 ^ 7 .

О б о с н о в а н а  п р о с т а я  м е то д и к а , п о з в о л я ю щ а я  
о п р е д е л я ть  и з ги б а ю щ и е  м о м е н ты  в у гл о в ы х  с о е ­
д и н е н и я х  к о р п у с н о й  м е б е л и  и д и ф ф е р е н ц и р о в а н ­
н о  устан а вл ивать  н а гр у з к у  п р и  и сп ы та н и я х  у г л о ­
вых с о е д и н е н и й  на в ин то вы х стя ж к а х  для к о н ­
к р е тн ы х  к о н с т р у к ц и й  м е б е л и . И л л ю с тр а ц и й  1.

УД К 674.047-52

О пы т э к с п л уа та ц и и  а в то м а ти зи р о в а н н о й  с и сте м ы  
уп р а в л е н и я  ка м е р а м и  а э р о д и н а м и ч е с к о го  н а гр е в а .
Л о п а ти н  Б. П ., Б е р е с н е в а  Т. С. —  Д е р е в о о б р а б а ­
ты в а ю щ а я п р о м -с ть , 1979, №  10, с . 7— 8.

Р а ссм а тр и в а ю тся  о с о б е н н о с т и  р а б о ты  с и с те м  а в ­
т о м а т и ч е с к о го  р е гу л и р о в а н и я  р е ж и м а  с у ш к и  п и л о ­
м а те р и а л о в , ко то р ы м и  о б о р у д о в а н ы  ка м е р ы  с а э р о ­
д и н а м и ч е с к и м  н а гр е в о м  (П А П  —  32, У Р А Л — 7 2 ). 
Н а о с н о в е  а на л и за  этих  о с о б е н н о с т е й  д а ю тс я  р е ­
к о м е н д а ц и и  и п р е д л о ж е н и я  п о  с о в е р ш е н с т в о в а н и ю  
и п о в ы ш е н и ю  н а д е ж н о с ти  р а б о ты  о тд е л ь н ы х  узло в 
с и с те м  а в то м а ти ч е с к о го  р е гу л и р о в а н и я . И л л ю с тр а ­
ц ий 2.

УД К (6 7 4 ^ 6 7 4 .0 9 ):6 2 1 .892

Влияние  м е та л л изи р о ва н н о й  см а зки  на и з н о с о ­
с то й ко сть  те ксто л и то вы х п о л зун о в . Голо ва нн и- 
ков А . А . —  Д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н ­
н ость, 1979, №  10, с, 9.

Д аны  р езул ь та ты  и сс л е д о в а н и я  и п р е д л о ж е н и я  
по и с п о л ь зо в а н и ю  м е тал л изи р о ван н ой  см а зки  в у з ­
лах тре н ия  с к о л ьж е н и я  тексто лит —  м еталл . О п и ­
сана к о н стр укц и я  ползуна  пильн ой  р а м ки  л е с о ­
п и л ьн о й  рам ы  РД75-6.

УД К 674.812.2,

М о д и ф и к а ц и я  д р е в е си н ы  р азн о р о д н ы м и  н а п о л н и ­
те л я м и . Е ки м е н ко  Н. А . •— Д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ а я  
п р о м -с ть , 1979, №  10, с . 9— 11,

Т е о р е ти ч е с к и  о б о сн о ва н а  и эксп ер им е нта льн о, 
п о д тв е р ж д е н а  во зм о ж н о сть  ко м п л е ксн о й  м о д и ф и ­
ка ц ии  д р е в е с и н ы  р азличны м и н апол нител ям и на 
за д а н н ую  гл уб и н у , р азр аб ота на  к о н стр укц и я  заку- 
у м н о -к о м п р е с с о р н о й  устан о вки  для о сущ е ствл е н и я  
п р о ц е с с о в  к о м п л е ксн о й  м о д иф икац ии  д р е весин ы . 
И л л ю с тр а ц и й  3.
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РОЛЕВАЯ МАШИНА ДЛЯ ГОРЯЧЕГО 
КАШИРОВАНИЯ
с ДВУСТОРОННИМ НАНЕСЕНИЕМ ПОКРЫТИЙ 

И ОБРАБОТКОЙ КРОМКИ

Ф ирма «ГреКон» разработала производительную  ролевую  

машину двустороннего горячего  каш ирования для облагора­

живания плоских древесноволокнисты х плит.
С пом ощ ью  установленных д р уг за д р уго м  обогреваем ы х 

стальных роликов достигается безупречное прессование и от­
личное качество обработки поверхности. О собая техника о б ­

работки, разработанная ф ирмой «ГреКон», связана с непре­
рывным сухим кашированием. Тончайшие пленки и бумаги 

могут быть нанесены таким образом , что даж е отдельные 
части щепы и волокна проявляться не будут. Клей (п о д о гр е ­
тый) еще до прессования наносится на специальной м еловаль- 

ной установке тонким  слоем на обратную  сторону кр о ю щ е го  

материала.
Если долж ны быть кашированы более толстые поливинил­

хлоридные пленки или грунтовочны е бумаги со впитывающ ей 
способностью, то работа м ож ет вестись с пом ощ ью  доп о л н и ­

тельной машины для нанесения клея м окры м  способом .

В отношении процесса работы;
Д ревесноволокнисты е плиты подаю тся на ш лиф овальную  

машину. Затем на щ еточной машине плиты тщ ательно очищ а­
ются от пыли и располагаются по отнош ению  д р у г  к д р угу  
на определенном  расстоянии. При нанесении покры тий м о к­
рым способом  с пом ощ ью  машины для поверхностной п р о ­

клейки наносится необходим ое количество клея. При сухом  
способе машина для поверхностной проклейки работает вхо­
лостую. Затем поверхность плит нагревается в кам ерной су­

шилке и из нанесенного клея удаляется большая часть воды.
Независимо от способа —  м о кр о го  или сухого  —  крою щ ий 

материал напрессовывается с каш ировочны х валов на древес­
новолокнистые плиты массивным ролевы м  устройством  для 
горячего каширования. По ж еланию  м ож ет быть произведено 
пористое тиснение. П оследую щ ие валики поддерж иваю т 
давление прессования.

Т е .X н II ч е с к и е д а н н ы е

Р а б о ч а я  ш и р и н а ,  м м ...................................................................... 1 3 0 0  — 2 2 0 0
Т о л щ и н а  п л и т ,  м м ..............................................................................  2 , 0  — 30
Д л и н а  п л п т ...........................................................................................  П о  ж е л а н и ю
П о с т у п а т е л ь н а я  с к о р о с т ь ,  m / m i ! H .......................................  Д о  10

Крою щ ие материалы; пергамины, крафт-бумаги, меламино- 

вые бумаги, тонкие бумаги, грунтовочны е пленки, поливинил­
хлоридная пленка толщ иной от 35 мм.

Клей; клей с больш им количеством компонентов, диспер­
сные клеи, горячие клеи.

О блицованные обычные струж ечны е и волокнистые плиты 
прим еняются в производстве корпусной мебели, при отделке 
потолков. Установка приводится в действие с пом ощ ью дви­
гателя постоянного тока. Поступательная скорость регулиру­
ется централизованно —  с пульта управления, бесступенчат^

Представительство в СССР:
«Бизон-Верке»
М осква' гостиница «Украина», к. 886, 
тел. 243-28-86

GreCon
GRETENGMBH&COKG'

D 3220 ALFELD/HANNOVER 
W.-GERMANY 

POSTFACH 1530

Приобретение товаров у иностранных фирм осущ ествляется организациям и и предприятиям и в установленном порядке через 
МИНИСТЕРСТВА и ВЕДОМСТВА, в ведении которы х они находятся. Запросы на проспекты и каталоги следует направлять по 
адресу; 103074, М осква, пл. Ногина, 2/5, Отдел пром ы ш ленны х каталогов Государственной публичной научно-технической 
библиотеки СССР. Ссылайтесь на №  3707-9/117/174. В/О «ВНЕШТОРГРЕКЛАМА»
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Абразивное средство КОРА 
фирмы «Фелдмюле» 

облагораживает поверхности
А б р а з и в н о е  ср е д ство  К О Р А  ф и р м ы  « Ф е л д ­
м ю л е»  является р е зул ь та т о м  и ссл едовател ь­
ских работ  п р и к л а д н о го  характера. Р егулярны е 
п р о в е р ки  качества о б е с п е ч и в а ю т  постоянство  
в ы со ко го  стандарта качества. А б р а з и в н о е  с р е д ­
ство К О Р А  ф и р м ы  « Ф е л д м ю л е »  делает о б л а ­
гор а ж и ва н и е  п о в ерхностей  о с о б е н н о  э к о н о ­
м ичны м.

А б р а з и в н о е  средство  К О Р А ф ирм ы  « Ф е л д ­
м ю л е »  поставляется на б ум аж ны х, тканьевых и 
к о м б и н и р о в а н н ы х  б ум а ж н о -тка н ье вы х  п о д л о ж ­
ках в виде листов, дисков, рулонов, б е ско н е ч ­
ных и ш и р о к и х  лент, предназначенны х для о б ­
р а б о тки  дерева, ф анеры , фанерных, во л о кн и ­
стых, д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  плит, паков, синте­
тических м атери алов  и т. д.

Показатели производительности  при ш ли ф ован и и  древесностружечных плит

И зготовитель машины

Тип машины

Б и с о н в е р к е , 
Спринге

Венер КГ Б изонверке ,
Спринге

ШтеЛпсман ЛГ. 
Швейцария

BS.M4 Zeder В2-220 B S \U 2 OSUS 220 - 
OSL S 220 FS

Количество станций

К онтактное  отношение ст. 1 -Ь 2
ст. 3 
ст. 5

4

К оитактн .  валик  
Ш лифов, башмак

Контактн .  вали к  
К онтактн .  вали к  
Ш лиф ов,  башмак

Скорость резання.  м,'сек 28 28

Скорость подачи. M/Nnm 15— 25 26

Размеры ленты (мм) ст. 1 2
ст. 3 4
ст. 5 --- 6

2150 3810 2 2 5 0 x 3 1 50 
2250 3150

Зернистость ст. 1 - - 2 
ст. 3 - 4  
ст. 5 - ^ - 6

Т 0 л и 1ина плиты, мм

Тип плнты

50
80

40
80

Контактн.  вали к  
Ш лифов, бaш^^aк

К онтактн.  валик 
Ш лифов, башмак 
Ш лифов, башмак

28 26

15—20 12— 1

2150 -3810 2250 2620 
2250 2800 
2 2 5 0 x 2 8 0 0

50
100

50
80

S -3 0 8—24 В - 2 4 11— 22

норм альны й нормальны й нормальный свер.\тг!ердьш

Толщ ина струж ки ,  мм

Производитель­
ность одной 

ленты, м

до сих пор

при Т 84 XX

.2 1 .6

Зерн. 50 - 40.000 
Зерн. 80 30.000

Зсрн. 40 36.000
Зерн. 80 24.000

1 ,4

Зсрн. 50 = 37.000 
Зерн. 100 --  13.000

Зерн. 50 45.000
Зерн. 80 --- .30.000

Зерн. 40 --- 48.000 
Зерн. 80 - 29.000

Зерн. 50 -  42.000

Зсрн. 50 - 50.000 
Зерн. 80 10.000
Зерн. 80 10.000

Зсрн. 50 60.000
Зерн. 100 -  16.500 Зерн. 80 - 13.000 

Зерн. 80 - 13.000

С вязанные абразивны е средства  ф и р м ы  
« Ф е л д м ю л е »  являю тся  в ы со ко ка ч е ств е н н ы м и  
образивам и на п о д л о ж ка х ,  п ред назначенны х 
для ш лиф ования  дерева , металла, лака, к о ж и  и 
стекла. И м е ю тся  ш л иф овал ьны е  круги  и се г ­
менты  для ш л иф ования  станочны х и н с т р у м е н ­
тов, для п р е ц и з и о н н о го  ш лиф ования , для о б д и ­
р о ч н о го  и о т р е з н о го  ш лиф ования .
М ы  участвовали в выставке «Л Е С Д Р Е В М А Ш -7 9 »  
которая  п р о хо д и л а  с 29.08. по 12.09.79 в 
М оскве .

Обращайтесь к нам за консультацией, мы по­
можем в решении ваших проблем
РЕЙ Н ИШ Е Ш М И Р Г Е Л  ВЕРКЕ ГМБХ 
в составе ко н ц е р н а  Ф Е Л Д М Ю Л Е  
П очтовы й ЯШ.ИК 300809
5300 Бонн 3 (Бойел) ФРГ ------
П редставительство  в М о скв е :
А. ХЕМ ПЕЛЬ КГ/ФРГ 
Гостиница М е т р о п о л ь ,  М о скв а  
Комната 586, Тел. 225-65-86

П риобретение товаров у иностранных фирм осуш,ествляется организациям и и предприятиям и в установленном 
порядке через МИНИСТЕРСТВА и ВЕДОМСТВА, в ведении которы х они находятся. Запросы на проспекты и ката­
логи следует направлять по адресу: 103074, М осква, пл, Ногина, 2 5. Отдел промыш ленных каталогов Государ­
ственной публичной научно-технической библиотеки СССР.
Ссылайтесь на №  3707-9 117 94. В О «Внеш торгреклама».
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