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РАБОТЫ ОБЪЕДИНЕНИЯ
«МИНСКНРОЕКТМЕБЕЛЬ»

Рис. 1. Комбинированный шкаф (Б-2698)

Рис. 3. Набор мебели для гостиной (Б-140)

Рис. 2. Набор корпусных изделий для столовой (Б-150)

Рис. 4. Набор мебели для гостиной (Б-131-02)
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь}

ж в о о т м ш ш щ А я
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРН АЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРО М Ы Ш ЛЕННО СТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО Б У М А Ж Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРОМ Ы Ш ЛЕННОСТИ

№ 12 ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г. декабрь 1979

УДК 674.2:694.001.73

Деревянному заводскому домостроению — 
индустриальную основу
Н. В. ТИМОФЕЕВ —  м инистр лесной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности СССР

Д ва года том у назад новая Конституция СССР в числе м но­
гих прав и свобод, гарантируем ы х советском у человеку, 

впервые в м ировом  законодательстве провозгласила и право 
граждан на ж илищ е.

Это стало возм ож ны м  благодаря лоистине небывалым тем ­
пам развития ж илищ ного  строительства в нашей стране, пе­
реводу строительства на индустриальные рельсы, внедрению  
заводского поточного метода производства крупнопанельны х 
и крупноблочны х деталей дом ов. Для нас уж е  стало привы ч­
ным, что городская строительная ллощ адка превратилась се­
годня в своеобразный цех д ом остроительного  предприятия.

Но если для гор о д ски х  условий п роб л ем а м ассового  обес­
печения населения ж ильем  была успеш но  реш ена, то  на се­
ле попытка м еханического  перенесения опыта го р о д ско го  
ж илищ ного строительства не принесла ж елаем ы х результатов 
из-за причин социально-эконом ического  плана, связанных с 
традициями и особенностям и сельского уклада ж изни. Ж ите­
ли сельской местности в  подавляю щ ем  больш инстве своем  
проголосовали за д ом  для о д н о й — д вух семей, но... со все­
ми удобствами город ской  квартиры.

Удовлетворение этим требованиям  в  сельском  ж или щ ном  
строительстве ш ироких масш табов во зм о ж н о  при условии 
создания специализированной базы  м алоэтаж ного строитель­
ства на принципиально новой, индустриальной основе.

О течественный и зарубеж ны й опы т показал, что среди ряда 
технических реш ений, которы е м огут быть использованы для 
этих целей, наиболее перспективны м  является строительство 
на селе полносб орны х ж илы х дом ов из древесины  (и д р е ­
весных материалов на ее основе), м онтируем ы х из элементов 
полной заводской готовности. Показательно, что некоторы е 
типы деревянных дом ов заводского  изготовления, представ­
ленных М инлеспром ом  СССР на недавней м еж дународной  
выставке «Лесдревмаш-79», получили вы сокую  оценку и все­
общ ее одобрение специалистов и потенциальных хозяев этих 
домов.

О сновным  поставщ иком  сборны х деревянны х дом ов и ко м ­
плектов деревянных деталей для дом ов со  стенами из мест­
ных строительных материалов для сельского  и п о се лко во го  
ж и л и щ н о го ' строительства является М инлеспром  СССР. 
В 1979 г. предприятиям и министерства запланировано вы пу­

стить деревянны х дом ов заводского  изготовления площадьк> 
3530 тыс. м* и ком плектов деревянны х деталей для дом ов 
площ адью  2790 тыс. м * со  стенами из местных строительных 
материалов, что обеспечит лиш ь 15 % от о б щ его  объема ма­
лоэтаж ной застройки на селе. О стальное малоэтаж ное строи­
тельство осущ ествляется, так называемым, построечны м  ме­
тодом , с  использованием  кирпичу, к р у гл о го  леса и различных 
м естных строительны х м атериалов п р и  больш их затратах тру­
да, перерасходах материалов и п р и  крайне низкой механиза­
ции строительно-м онтаж ны х работ.

С ледует отметить, что деревянны е дома, вь тускаем ы е 
предприятиям и м инистерства, п о  степени заводской готовно­
сти, отделке, бы товом у ком ф орту, разнооб рази ю  и архитек­
турной вы разительности ещ е в значительнбй степени не от­
вечают соврем енны м  требованиям  и уступаю т дом остроитель­
ной п р о дукц ии  развитых зарубеж ны х стран. В структуре 
производства пока ещ е значительное место занимают дома 
щ итовой и брусчатой конструкции , для которы х характерны 
значительный расход  высококачественной древесины, низкая 
степень заводской готовности, сборности, а такж е невысокие 
эксплуатационные показатели. О сновны е причины этого  кро­
ю тся в том, что предприятия  министерства располагаю т сла­
б ой ' производственно-технической базой (ограниченны е про­
изводственные площ ади, отсутствие специализированного обо­
рудования, соврем енны х эф ф ективных строительных матери­
алов), сдерж иваю щ ей дальнейш ее наращ ивание мощ ностей и 
освоение производства полносб орны х дом ов, их комплекта­
ци ю  в заводских условиях санитарно-техническим , инж енер­
ным об орудовани ем  и встроенной м ебелью .

П ретворяя в ж изнь  п р о гр а м м у  дальнейш его развития сель­
ско го  хозяйства, ускорени я социального  развития и благо­
устройства сельских населенных пунктов, ЦК КПСС и Совет 
М инистров СССР в октябре  1979 г. приняли постановление 
«О дальнейш ем  развитии заводского  производства  деревян­
ных панельны х дом ов и ком плектов деревянны х деталей для 
дом ов из м естны х материалов для сельского  ж илищ ного 
строительства».

Ведущ ая роль в развитии производственной базы индустри­
ального ж ил и щ ного  строительства в сельской местности 
отводится М инистерству лесной и деревообрабаты ваю щ ей
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промыш ленности СССР, на ко торое  постановлением  во зл о ж е ­
на ответственность за проведение единой технической поли­
тики в развитии производства деревянны х дом ов заводского  
изготовления; внедрение в производ ство  п р о грессивны х тех­
нологических процессов; создание й освоение лроиэводства 
эффективных конструкционны х материалов и изделий на ос­
нове древесины; проектирование предприятий , вы пускаю щ их 
деревянные дом а заводского  изготовления и ком плекты  де­
ревянных деталей для дом ов со стенами из м естных строи­
тельных материалов; разработка рабочих чертеж ей и п р о ек­
тов цен на деревянны е дома.

М инистерству установлено задание по д ов едению  к 1985 г. 
объемов производства панельных деревянны х дом ов д о  
3675 тыс. м^, ком плектов деревянны х деталей для дом ов со 

стенами из местных строительных материалов площ адью  
6190 тыс. м2.

Для реш ения поставленной задачи необходим о в 1980—  
1990 гг. осущ ествить расш ирение д ействую щ их и строитель­
ство новых дом остроительны х предприятий с вводом  новых 
м ощ ностей по производству панельных деревянны х дом ов 
площ адью  6200 тыс. м^ и ком плектов д еревянны х деталей для 
дом ов со стенами из м естных строительны х м атериалов .пло­
щ адью  9300 тыс. м^. П редстоит, по  сущ еству, создать новую  
подотрасль деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленности —  за­
водское деревянное дом остроение. П ри этом  ставится задача 
осущ ествить переход  на качественно новый —  индустриаль­
ный уровень производства м алоэтаж ны х дом ов для сельского  
строительства, обеспечиваю щ ий вы пуск полносб орны х дом ов 
максимальной заводской готовности и отделки, полностью  
укомплектованны х санитарно-техническим , инж енерны м  о б о ­
рудованием  и встроенной м ебелью .

В целях сокращ ения сроков строительства дом ов, а такж е 
создания необходим ы х условий для развития индустриального 

и кооперативного строительства на селе предусм атривается 
силами М инсельстроя СССР выполнение работ всего строи­
тельного цикла по заказам организаций, колхозов, ж или щ но­
строительных кооперативов и отдельны х граж дан со сдачей 
«под ключ» полностью  см онтированны х и отделанных дом ов.

Развитие производственной .базы д еревянного  панельного 
дом остроения на новом  техническом  ур о вн е  возм о ж н о  лишь 
при коренном  изменении сущ ествую щ ей структуры  п роизвод ­
ства и управления на основе специализации д ом остроитель­
ных предприятий и коопери рованны х поставок чистовых заго­
товок из древесины  и древесны х плит, встроенной м ебели, 
столярно-строительных изделий и санитарно-технического 
оборудования. П ри этом  наиболее рац^ю нальной является о р ­
ганизация производства дом ов по двухэтапной технологии с 
созданием двух типов предприятий : заготовительны х и сбо- 
рйчных. С этой целью  в лесоизбы точны х районах страны пре­
дусматривается за счет расш ирения действую щ их и строи­
тельства новых предприятий ввод  значительных м ощ ностей 
по производству строительных деталей и заготовок для д ер е ­
вянных панельных дом ов и столярно-строительны х изделий в 
объем е 1860 тыс. м^. С осредоточение в рам ках о д н о го  пред ­
приятия операций по изготовлению  чистовы х заготовок и де ­
талей позволит повысить производительность труда, м ехани­
зировать и автоматизировать технологические  процессы, 
сконцентрировать отходы  производства для более полного  их 
использования, исклю чить нерациональные и встречные пере­
возки лесоматериалов.

В лесодеф ицитны х районах, в точках м аксим ально прибли­
ж енных к пунктам строительства дом ов б удут созданы  сбо­
рочны е дом остроительны е предприятия, предназначенные 
для сборки панелей, столярно-строительны х изделий и д ругих  
элементов дом ов из чистовых заготовок. На этих ж е  пред­
приятиях дома будут комплектоваться санитарно-техническим , 
инж енерны м  оборудовани ем  и встроенной м ебелью . Всего 

с учетом расш ирения действую щ их и строительства новых 
будет организовано 16 заготовительных и 24 сборочны х д о ­
мостроительных предприятия для производства панельных 

домов.
Размещение сборочны х дом остроительны х предприятий в 

районах строительства дом ов и организация в их составе це­

хов по сборке столярно-строительны х изделий позволят спе­

циализировать предприятия на выпуск продукции, отвечаю­
щ ей клим атическим  особенностям  районов строительства и 
национальным отличиям  бы тового  уклада ж изни сельского 

населения, ум еньш ить потребность в ж елезнодорож ны х ваго­
нах, так как сократятся расстояния перевозок, обеспечить 

организованное проведение ш еф м онтаж ных работ по сборке 
д ом ов на месте строительства.

Технический уровень д еревянного  дом остроения в значи­
тельной степени определяется уровнем  применяемых строи­

тельных материалов и ком плектую щ их изделий. Поэтому для 

развития производственной базы д еревянного  домостроения 
потребуется дополнительны й ввод м ощ ностей по производ­
ству 2924 тыс. м^ пиломатериалов, 325 тыс. м ’  цементно­
струж ечны х плит для наруж ной обш ивки дом ов, 340 тыс. 
водостойкой строительной ф анеры, 14700 тыс. м^ столярно­
строительных изделий, на 15 млн. р. санитарно-технического 
оборудовани я  для ком плектации дом ов системами водоснаб­
ж ения, отопления и канализации.

С оврем енны й деревянны й панельный дом  немыслим без 
использования эф ф ективных изоляционны х отделочных мате­
риалов и ко м пл ектую щ его  оборудования, гипсоволокнистых и 
гипсокартонны х облегченны х плит, минераловатных плит ма­
л о го  о бъ ем ного  веса, окраш енны х асбестоцементных листов, 
клеены х стеклопакетов, герм етиков и уплотняю щ их жгутов 
для заделки стыков дом ов, воднодисперсны х красок для фа­
садной отделки, калиброванны х гвоздей с антикоррозийным  
покры тием  для ручны х пневмопистолетов, комбинированных 
аппаратов для отопления и го р я ч е го  водоснабж ения и других 
материалов и изделий. Исходя из этого первоочередной за­
дачей С ою знаучплитпром а и С ою злеспром проекта является 
подготовка в кратчайш ие сроки заявок и научно обоснован­
ных исходны х требований на разработку и освоение мини- 
стерствам и-см еж никам и всех необходим ы х строительных ма­
териалов и ком плектую щ их изделий с учетом  особенностей и 
специф ики д ер ев янного  дом остроения.

О дним  из главных условий развития производственной ба­
зы заводского  д ерев янного  дом остроения, роста производи­
тельности труда дом остроителей, повыш ения уровня механи­
зации и автоматизации производства является оснащение 
д ом остроительны х и деревообрабаты ваю щ их предприятий 
поточны м и, автоматическими и полуавтоматическими линиями, 
вы сокопроизводительны м  ком плектны м  оборудованием , а так­
ж е  ручны м  м еханизированны м  инструм ентом . При этом по­
требность в оборудовани и  настолько велика, что М инстанко- 
про м у потребуется за сравнительно короткий срок намного 
увеличить производственны е м ощ ности деревообрабаты ваю ­
щ его  м аш иностроения. Работникам научно-исследовательских 
и проектны х организаций наш его министерства уж е сейчас 
необходи м о определить перспективные схемы технологиче­
ских процессов производства деревянны х дом ов заводского 
изготовления с учетом  двухэтапной технологии, а также произ­
водства м атериалов на основе древесины, наметить потреб­
ную  ном енклатуру специализированного и нестандартизиро- 
ванного оборудования  и своеврем енно выдать маш инострои- - 
телям заявки и исходны е требования на их разработку и 
освоение.

Дальнейш ее развитие д еревянного  заводского дом острое­
ния ставит п еред  работникам и отраслевой науки, конструкто­
рами, проектировщ икам и, строителями, рабочим и и инж енер­

но-техническим и работникам и отрасли р яд  важнейш их задач.
О собая ответственность за научно-техническое обеспечение 

развития производственной базы дом остроения ложится на 
С ою знаучплитпром .

В п е р вую  очередь необходим о на основе програм м но-це­
л евого  планирования осущ ествить выполнение комплексных 

п рограм м  по наиболее важны м  научно-техническим  пробле­
мам дом остроения: провести научно-исследовательский поиск 
эф ф ективных строительных м атериалов и разработать реко ­
м ендации по их прим енению ; разработать и освоить пром ыш ­
ленностью  новые виды эф ф ективных строительных материа­

лов на основе древесины, обеспечиваю щ ие значительное сни­
ж ение древесиноем кости  д ом ов ; ф орсировать научные иссле­
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дования и разработки по освоению  производства цем ентно­

стружечных плит, древесноструж ечны х плит на ф енолоф орм - 
альдегидных связую щ их, погонаж ны х изделий из д ревесново­
локнистой массы, древесны х плит для покры тия полов; раз­

работать технологию  производства дом ов по двухэтапной схе­
ме, обеспечиваю щ ую  повыш ение производительности труда в 
подотрасли в 2— 2,5 раза, доведение уровня  механизации и 
автоматизации производственны х процессов в дом остроении 
до 70— 80 %; разработать реком ендации по пересм отру дей­
ствующих нормативов, строительных норм  и правил, регла­

ментирую щ их процессы  проектирования, производства и 

строительства деревянны х дом ов.
Для подготовки предприятий к организации производства 

домов по двухэтапной технологии ВН И П И ЭИ леспром у с при­
влечением С ою злеспром проекта и С ою знаучплитпром а необ­
ходимо уж е  в 1980 г. разработать схем у специализации и ко ­

оперирования предприятий по производству деревянны х па­
нельных домов, черновых, чистовых и столярны х заготовок, 
столярно-строительных изделий, элементов встроенной м ебе­

ли и инж енерного  оборудования.
Вовлечение в производство дом ов новых строительных м а­

териалов, реш ение задачи ком плектации дом ов в заводских 

условиях инж енерны м  оборудовани ем  тр е б ую т новых кон­
структивных прораб оток элементов дом ов, отличаю щ ихся от 

традиционных конструкций, с последую щ ей п роверкой  эле­
ментов в опытных условиях. Н еобходим о обеспечить правиль­
ный подход к проектированию  д ом о в  с учетом  специф ики 
сельского строительства и особенностей быта сельского на­
селения. Типовые проекты  дом ов долж ны  предусматривать 

высокий уровень благоустройства, разм ещ ение на приусадеб­
ном участке надворных построек для д ом аш него  скота, пти­
цы и личных транспортны х средств. А рхи тектурн о е  оф орм ле­
ние домов д олж но  обеспечивать разнооб рази е застройки сел 

и поселков и учитывать национальные традиции населения тех 
районов, где они будут строиться. С учетом  этих ф акторов 

необходимо переработать типовы е проекты  дом ов и на их 
основе —  проекты  сел и поселков.

В целях снижения затрат на типовое проектирование и 
последующ ее освоение дом ов в производстве, создания пред ­
посылок для разработки вы сокопроизводительного  о б о р у д о ­

вания, обеспечения разнообразия ком плексной застройки сел 
и поселков необходим о разработать каталог униф ицирован­
ных элементов конструкций дом ов, позволяю щ их создавать 
здания различной вместимости, этажности и назначения.

Большое значение имеет последовательность и правильная 
организация работ по созданию  и освоению  в производстве

новых типов дом ов. От этого  зависит в конечном  итоге ка­
чество дом ов и сроки их освоения. П оэтом у порядок поста­
новки дом ов на производство необходим о регламентировать 
специальным полож ением , которое  долж ны  разработать Со- 

ю знаучплитпром  и С ою злеспром проект.

П ри организации производства дом ов по двухэтапной тех­
нологии, повыш ении уровня специализации и организации 
кооперированны х поставок по-новом у долж ны быть реш ены 
вопросы  ком плектации дом ов, механизации погрузки их на 

транспорт и доставки потребителю . С учетом этих особенно­
стей долж ны  быть разработаны полож ения о порядке комплек­

тации дом ов инж енерны м  оборудованием , встроенной м е­
белью , крепеж ны м и изделиям и и ф урнитурой, а также тех­
нологическая инструкция и правила организации упаковки, 
вы грузки  и транспортировки готовой продукции до потреби­
теля.

Большие задачи стоят в области капитального строитель­

ства. Ведь в одиннадцатой и двенадцатой пятилетках предсто­
ит построить и ввести в строй действую щ их свыше 70 дом о­
строительных и деревообрабаты ваю щ их предприятий. Для 

этого  необходим о подготовить больш ой объем проектно­
сметной докум ентации. П роектны м  организациям  Союзлес­

пром проекта  при выполнении проектно-изы скательских работ 
и технико-эконом ических обоснований необходим о обратить 
серьезное внимание на сочетание нового  строительства с ре­

конструкцией и м одернизацией производственных объектов. 

Учитывая сжатые сроки строительства предприятий и ввода 
м ощ ностей, необходим о обеспечить подготовку рабочих чер­

теж ей и смет для первоочередны х объектов д о  утверждения 
технических и техно-рабочих проектов.

Развитие индустриальной базы заводского деревянного  до­
м остроения на новой технической основе невозм ож но без 
квалиф ицированны х кадров. Для их подготовки предусматри­
вается создать в 1981— 1983 гг. проф ессионально-технические 

училищ а на базе ряда дом остроительны х комбинатов мини­
стерства, которы е будут е ж е го д н о  выпускать свыше 3 тыс. 
квалиф ицированны х рабочих для дом остроительны х и дере­
вообрабаты ваю щ их предприятий подотрасли.

Решение больш их и слож ны х задач, выдвинутых Централь­
ным Ком итетом  КПСС и С оветом М инистров СССР по разви­
тию  д еревянного  панельного д ом остроения, позволит под­

нять на качественно новую  ступень сельское и поселковое 
ж илищ ное строительство и будет способствовать дальнейше­

м у развитию  сельского хозяйства, повыш ению  благосостояния 
советского народа.

Наука и техника

УДК 684:658.2.003.13

Об экономии лесоматериалов в производстве мебели
в. п. БУХТИЯРОВ, Н. Б. БАШИНСКАЯ, В. Н. КИМРЯКОВ —  В П К Т И М

Повышение эффективности производ­
ства в мебельной промышленности не­

посредственно связано с улучшением 
использования материальных ресурсов. 
Высокий удельный вес природных мате­
риалов, потребляемых в производстве ме­
бели, выдвигает на первый план проб­
лему экономии сырьевых ресурсов в связи

с необходимостью сохранения лесных бо­
гатств СССР. Иными словами, на совре­
менном этапе проблема экономного и ра­
ционального использования сырьевых ре­
сурсов (в первую очередь древесины) 
приобретает более общий, экологический 
характер.

Продукция мебельной промышлен­

ности — одна из наиболее материалоем­
ких. Затраты на материалы в себестои­
мости выпускаемой мебели составляют 
от 50 до 77 %. Из них наибольшие зат­
раты падают на лесные, облицовочные, 
лакокрасочные, полимерные материалы, 
в том числе на лесоматериалы — от 13 
до 50 %.
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Высокий уровень затрат на сырье и 
материалы, а также и то, что темпы 
роста выпуска мебели опережают темпы 
роста производства сырья и материалов 
для ее изготовления, делают предметом 
особого внимания коллективов мебель­
щиков внедрение организационно-техни­
ческих мер по экономии материальных 
ресурсов. Обследование на ряде мебель­
ных предприятий состояния использова­
ния материальных ресурсов позволяет 
сделать вывод, что на каждом из них 
имеются текущие и перспективные ре­
зервы их экономии.

За период 1970—1978 гг. в производ­
стве мебели наряду с внедрением новых 
изделий, прогрессивной технологии, 
производительного оборудования расши­
рился и обновился ассортимент сырья и 
материалов. Основой процесса обновле­
ния структуры материальных ресурсов 
явилась химизация отрасли — замена 
традиционных видов сырья и материа­
лов химическими материалами и продук­
цией химико-механической переработки 
древесины. В ряде случаев с примене­
нием новых материалов коренным обря 
зом изменилась традиционная технолог ия 
изготовления мебели.

Коллективы мебельных предприятий 
провели большую работу по совершен­
ствованию технологии, обновлению ассор­
тимента, повышению классности, улуч­
шению качества и увеличению долговеч­
ности мебели; замене дефицитных видов 
сырья и материалов, соблюдению режима 
экономии и бережливости. В результате 
значительно сократились нормы расхода 
пиломатериалов, фанеры, строганого 
шпона, лаков, красок и других материа­
лов. Только за годы девятой пятилетки 
фактическое снижение нормы расхода 
лесоматериалов на 1 млн. р. выпускае­
мой мебели, условно приведенных к круг­
лому лесоматериалу, составило 17,8 %. 
В десятой пятилетке установлено новое 
задание по среднему снижению расхода 
лесоматериалов на 10 %.

Основные направления работ, в резуль­
тате которых снижен расход материа.пь' 
ных ресурсов, сохраняются и в одиннад 
цатой пятилетке, к ним относятся: 

совершенствование конструкций мебе 
ли и расширение объемов внедрения про 
гресс1чных изделий;

расширение объема внедрения прогрес 
сивных материалов и заменителей дре 
весины;

совершенствование технологии изготов 
ления мебели, улучшение структуры обо 
рудования, широкое распространение пе 
редового опыта;

улучшение организации производства и 
системы материально-технического снаб­
жения;

совершенствование системы нормирова­
ния материальных ресурсов и выработка 
прогрессивных норм.

Создание экономичных, менее материа­
лоемких конструкций мебели начинается 
на стадии проектирования. Уже на этой 
стадии необходимы оптимальные проект­

ные решения на базе постоянно совер­
шенствующейся системы унификации щи­
товых, брусковых, мягких элементов ме­
бели и комплектующих деталей, позво­
ляющей сократить количество типоразме­
ров щитов и деталей как в пределах изде­
лий, так и в пределах групп изделий, 
с учетом применяемых плитных, листовых 
и рулонных материалов.

Современный метод проектирования 
изделий, предусматривающий разработку 
серий наборов с привязкой к одному и 
тому же комбинату мебельных деталей, 
на котором принят минимум типоразме­
ров щитов из общей системы предпочти­
тельных типоразмерных чисел, дает зна­
чительное повышение использования дре­
весностружечных плит в производстве 
мебели. Проекты наборов при этом долж­
ны учитывать все технологические нюан­
сы, обеспечивающие максимальный выход 
заготовок при раскрое ДСП на щиты 
(соотношение типоразмеров, кратность 
и т. д.). Важно также на стадии проек­
тирования мебели предусматривать 
использование рациональных сечений и 
размеров с учетом требуемых запасов 
прочности, а также применение в ка­
честве конструкционных элементов все­
возможных срезков, получаемых при 
раскрое плитных и листовых материалов 
(для плинтусов, горизонтальных и верти­
кальных брусков в секционной мебели 
и т. д.). При строгой реализации кон­
структорскими бюро этого принципа 
проектирования мебели можно получить 
значительную экономию древесных ма­
териалов (2—3 % от общего объема их 
потребления).

Значительные возможности экономии 
материалов имеются в сфере производ­
ства. Ряд организационных и технологи­
ческих мер в последние годы направлен, 
с одной стороны, на повышение уровня 
использования массивной древесины, с 
другой — на ее замену. На выпуск ме­
бели на 1 млн. р. фактическая норма рас­
хода массивной древесины в 1978 г. со­
ставила 915 м® пиломатериалов, из них 
отходы древесины (стружка, опилки, кус­
ки) — около 400 м®. В 1979 г. в произ­
водстве мебели было свыше 1,5 млн. м® 
отходов. Сокращению количества отхо­
дов способствуют специализация и кон­
центрация мебельного производства, 
централизация раскроя массивной древе­
сины, сращивание заготовок по длине и 
ширине на базе имеющегося в отечест­
венной промышленности оборудования. 
Благодаря применению технологии сра­
щивания отходов использование древе­
сины может быть повышено до 80—85 %, 
что сэкономит около 130—150 м* древе­
сины на 1 млн. р. выпускаемой мебели.

Внедрение ряда мер технологического 
порядка даст возможность существенно 
увеличить полезный выход заготовок из 
пиломатериалов. Так, сократить на 
10— 15 % технологические отходы, полу­
чаемые при короблении массивных заго­
товок в процессе их сушки, можно пу­
тем замены сушильных камер устарев­
ших типов камерами с осевыми реверсив­
ными вентиляторами (что позволяет 
улучшить равномерность сушки, по сече­
нию штабеля), а также путем усиления

контроля за соблюдением режимов 
сушки.

Освоение на базовых предприятиях 
прогрессивных схем и методов раскроя 
пиломатериалов (с применением про­
дольнопильных станков с автоподачей и 
чисторежущих пил) обеспечивает высо­
кую точность распиловки их на заготов­
ки, сокращает припуски по ширине за­
готовки, уменьшает потери при удалении 
дефектов, повышает полезный выход за­
готовок. Разработка новых методов за­
делки дефектов древесины (главным об­
разом сучков) на всю толщину досок и 
в заготовках может сохранить примерно
5 % здоровой древесины, вырезаемой 
вместе с недопускаемыми пороками 
и дефектами.

Внедрение технологии изготовления 
криволинейных деталей стульев из пред­
варительно склеенных в щиты досок, 
кратных по ширине 15—20 ширинам де­
талей, обеспечивает экономию 10 % дре­
весины от объема расходуемых пилома­
териалов.

Заслуживает особого внимания техно­
логия изготовления сухих бездефектных 
чистовых заготовок и поставка их ме­
бельным предприятиям в специально обо­
рудованных контейнерах. Это позволит 
более комплексно и рационально исполь­
зовать древесину, повысить выход ка­
чественных заготовок, а также сконцент­
рировать отходы древесины в одном 
месте для дальнейшей их переработки.

Значительно сокращает расход мас­
сивной древесины применение в произ­
водстве мебели клееных деталей, опор­
ных элементов и различного вида емко­
стей (экономия березовых пиломатериа­
лов составляет 45 м® на 1 млн. р. вы­
пускаемой мебели), а также формован­
ных деталей из смеси измельченных от­
ходов древесины с синтетическими смо­
лами.

Из новых конструкционных материа­
лов, заменяющих массивную древесину 
в мебели, следует отметить тонкостен­
ные металлические трубы и алюминиевый 
погонаж. В настоящее время освоен мас­
совый выпуск каркасов стульев, кресел, 
столов, мягкой мебели с использованием 
тонкостенных стальных труб. Одна тон­
на стальных труб высвобождает в сред­
нем 7,4 м® пиломатериалов, или 11 м® 
круглого лесоматериала. В 1980 г. на 
Московском трубном заводе вступит в 
строй комплект оборудования по выпус­
ку стальных труб для мебельной про­
мышленности. Поставка их мебельным 
предприятиям позволит увеличить вы­
пуск мебели на металлических каркасах 
и существенно экономить массивную дре­
весину твердых лиственных пород.

Массовое применение в производстве 
мебели нашли конструкционные элемен­
ты из пластических масс (каркасы 
стульев и кресел, ящики, лотки, полоз­
ки, раскладки, шканты). 1 т пластмасс 
в среднем высвобождает около 13 м’ 
древесины. К сожалению, внедрение 
пластмасс в производстве мебели пока 
еще сдерживается ограниченностью их 
ресурсов. К 1980 г. пластмасс будет по­
ставлено только около 17 тыс. т, но и в 
этом случае это позволит сэкономить 
221 тыс. м® условного круглого лесома­
териала.
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Одной из основных мер экономии мас­
сивной древесины является широкое 
внедрение в мебельное производство дре­
весностружечных и древесноволокнистых 
плит. Их потребление увеличилось с 36 % 
от общего расхода древесных материалов 
в 1970 г. до 44 % в 1978 г. Одновремен­
но необходимо улучшить использование 
самой древесностружечной плиты.

Одной из актуальнейших проблем 
остается до сих пор перевод промыш­
ленности на выпуск мебели из стружеч­
ных плит толщиной 16 мм и менее. При­
менение таких плит в объеме 80 % даст 
возможность ежегодно экономить около
1,2—1,3 млн. м  ̂ древесины в пересчете 
на условный круглый лесоматериал.' Эти 
цифры говорят о том, что за счет дан­
ного мероприятия можно создать допол­
нительные ресурсы основного конструк­
ционного материала для выпуска мебели 
на 400 млн. р. в год.

Другим мероприятием, обеспечиваю­
щим существенную экономию древесных 
материалов, является использование их 
отходов непосредственно для изготовле­
ния основной продукции, т. е. мебели, а 
не других товаров широкого потребле­
ния. Для этого необходимо прежде всего 
сосредоточить в больших объемах кус­
ковые отходы на определенных пред­
приятиях для их дальнейшей переработ­
ки. В сложившейся организационной 
структуре мебельной промышленности 
такими предприятиями могут быть спе­
циализированные предприятия по рас­
крою плит, т. е. комбинаты мебельных 
деталей. Отходы древесностружечных 
плит можно перерабатывать путем склеи­
вания их по кромкам в щиты или объем­
ные конструкционные элементы, а также 
путем их соединения зигзагообразными 
скобами.

Заслуживает внимания опыт Одинцов­
ского комбината мебельных деталей 
ВПО «Центромебель», на котором пере­
рабатывается около 160 м® плит в сутки. 
Количество образующихся при этом от­
ходов составляет в среднем около 10м̂  
в сутки, или 2540 м® в год. С организа­
цией на этом комбинате участка по сра­
щиванию Ьтходов удалось обратить в 
дело 50—60 % полученных отходов. 
Участок включает обогреваемый пресс 
П-116 для быстрокоитактного сращива­
ния отходов, разработанный и изготов­
ленный ВПКТИМом, фуговальный ста­
нок С2Ф4 и круглопильный станок Ц-6.

Особое место занимает проблема обес­
печения промышленности облицовочными 
материалами. Основной облицовочный 
материал в производстве мебели до на­
стоящего времени — натуральный шпон.

Однако потребность в нем обеспечи­
вается на 60 %. В десятой пятилетке на­
чали использовать строганый шпон твер­
дых лиственных пород толщиной 0,8 мм 
и ценных пород толщиной 0,6 мм. Зада­
чей следующего периода является внед­
рение в производство мебели шпона 
лиственных пород толщиной 0,4—0,5 мм, 
а также расширение применения шпона 
из лиственницы.

Освоение ламинированных древесно­
стружечных и древесноволокнистых плит, 
бумажно-слоистого пластика, синтети­
ческого шпона, монолитных пленок не 
только увеличивает ресурсы облицовоч­
ных материалов, но одновременно умень­
шает расход лаков, красок и шлифо­
вальной шкурки, исключает использова­
ние ребросклеивающих и шлифовальных 
станков.

Одним из перспективных заменителей 
строганого шпона и лакокрасочных ма­
териалов является рулонный синтетиче­
ский шпон с облагороженной поверх­
ностью, предназначенный для облицовы­
вания пластей и кромок мебельных щи­
тов. 1000 м* синтетического шпона заме­
няет 2080 м“ натурального строганого 
шпона. Создание и внедрение оборудова­
ния для выпуска такого материала — 
одна из главных задач химизации отрас­
ли. Расширение объемов применения ла­
кокрасочных материалов для имитации 
ценных пород древесины на поверхностях 
мебельных щитов, изготовленных из не- 
облицованных древесностружечных плит, 
также позволяет высвободить дефицит­
ный строганый шпон. Эксплуатация 
имеющегося на предприятиях импортного 
оборудования для отделки мебельных 
щитов с применением метода печатания 
текстуры древесины на предварительно 
загрунтованную поверхность, а также по­
ставка аналогичного отечественного обо­
рудования создадут определенный потен­
циал для увеличения выпуска мебели 
без применения облицовочных мате­
риалов.

Улучшить использование древесины, 
повысить полезный выход заготовок де­
талей, уменьшить припуски на их обра­
ботку, снизить индивидуальные нормы 
расхода в предыдущие годы позволило: 
внедрение высокопроизводительного обо­
рудования для раскроя плитных и листо­
вых материалов, облицовывания, повтор­
ной механической обработки, печатания 
текстуры древесины на поверхности ме­
бельных щитов, изготовленных из необ- 
лицованных древесностружечных плит; 
внедрение оборудования для изготовле­
ния пленочных материалов на основе 
пропитанных бумаг, эластичных и жест­
ких элементов мебели из пенополиуре­

тана и пластмасс и др. При этом повы­
шена точность обработки деталей, умень­
шены припуски на первичную и повтор­
ную обработку заготовок деталей, сни­
жен расход лакокрасочных материалов, 
уменьшен дефицит облицовочных и на­
стилочных материалов.

Одновременно с увеличением выпуска 
качественной мебели необходимо обеспе­
чить ее доставку потребителю в целости 
и сохранности.

В текущем году в соответствии с пла­
ном поставок мебели в магазины 80 % 
изделий должно упаковываться в различ­
ные виды тары. Из них свыше 50 % — 
в деревянную обрешетку одноразового 
пользования, 7 % — в картонную тару, 
11,4 7о — в мягкую многооборотную та­
ру и 4 % — в деревянную обрешетку 
многоразового пользования. Стоит на­
помнить, что мебельными предприятиями 
Минлеспрома СССР в 1978 г. израсходо­
вано на тару 899 тыс. пиломатериалов, 
12 тыс. м3 ДСП, 1,2 тыс. м  ̂ ДВП и
5,5 тыс. м  ̂ фанеры. Снизить эти расходы 
можно увеличением выпуска мебели в 
разобранном виде, применением в боль­
ших объемах картонной и многооборот­
ной тары, а также совершенствованием 
способов транспортирования мебели от 
изготовителя к потребителю.

В десятой пятилетке в мебельной про­
мышленности проделана большая рабо­
та по созданию нормативной базы. В ре­
зультате были внедрены инструкций по 
расчету норм расхода сырья н мате­
риалов в основном производстве мебели 
и в ее упаковке, создан ряд новых про­
грессивных нормативов расхода мате­
риальных ресурсов, выполнены расчеты 
индивидуальных и групповых норм на 
текущий и перспективный периоды. Ана­
лизировалось фактическое выполнение 
утвержденных норм. При расчетах норм 
все шире используются математические 
методы и ЭВМ.

В разработанной нормативной базе 
мебельной промышленности нашли отра­
жение самые прогрессивные решения, 
связанные с внедрением нобых материа­
лов и технологии. При дальнейшем со­
вершенствовании норм главное внимание 
должно быть сосредоточено на сокраще­
нии потерь, рациональном и экономном 
использовании материальных ресурсов.

Практика работы мебельной промыш­
ленности показывает, что на каждом 
предприятии еще далеко не исчерпаны 
резервы экономии. Передовой опыт луч­
ших комбинатов по экономии материаль­
ных ресурсов должен быть в центре вни­
мания руководителей мебельных объеди­
нений и предприятий.

УДК 684.7:7.03«313»

о  классификации конструкций и стилевых направлениях дизайна 
мягкой мебели
Ю. в. ТИТАРЕВ —  М  В X П У (бывш . С трогановское)

Анализ мягкой мебели для отдыха, 
изготовлявшейся до 70-х годов, по­

казывает, что ее конструкции были в ос­
новном многокомпозиционные. Техноло­
гия (понимаемая нами как совокупность 
материалов, способов их использования.

освоенных конструктивных узлов, имею­
щегося оборудования, тиражности произ­
водства) во многом определяла формы 
изделий. Вещи требовали большой зат­
раты ручного труда и предназначались

для определенного, ограниченного круга 
потребителей.

Мы являемся свидетелями бурного 
роста объема производства синтетиче­
ских материалов. Если раньше дизайнер 
мог использовать только такие тради-
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ционные материалы, как древесина, ме­
талл, вата, натуральные ткани и т. п., 
то теперь создаются целые классы мате­
риалов принципиально новых по своим 
физическим, химическим и, самое глав­
ное, технологическим параметрам. При­
менительно к отдельному изделию это 
ведет как к снижению количества видов 
используемых материалов, так и к сок­
ращению числа сборочных единиц, их 
укрупнению, превращению сложных уз­
лов и деталей в более простые.

Наибольшее распространение в настоя­
щее время получили три эластичных ма­
териала, применяемых в производстве 
заготовок для мягких элементов мебели:

латексная губка, пенополиуретан на 
сложных полиэфирах (поролон) и пено­
полиуретан на простых полиэфирах 
(ППУ). Последний характеризуется поч­
ти неограниченными формообразующими 
способностями. Из него за одну техноло­
гическую операцию можно изготавливать 
как отдельный мягкий элемент, так и це­
ликом кресло или диван практически лю­
бой пространственной формы. Накоплен 
уже достаточно большой опыт примене­
ния ППУ в мебели и у нас, и за рубе­
жом.

Ниже приводится классификация сов­
ременной бытовой мягкой мебели для 
отдыха по конструктивному решению и 
используемым материалам. Схематичные 
изображения кресел, иллюстрирующие

В

_

A.I. 7 А .1.2 А.1.3 А. Т. 4
А .1.5 А. 1.6 A.I. 7 А.1.8
А.П. 1 А .П .2 А .П .З . А .Ш
А.Ш. / А.Ш. 2 А.Ш.З А.Ш. и
Б.1.1 Б. 1:2 Б. 1.3. а Б. 1.3. б

почти все основные позиции классифи­
кации в порядке их изложения, даны в 
таблицах.

Одновременно отметим конструкции, 
производимые отечественной промышлен­
ностью ( +  ), непроизводимые (—) и та­
кие, которые, на наш взгляд, ■ целесооб­
разно освоить (!).
А. Классификация по структуре

I. Мебель с открытой структурой, т. е. 
с видимым несущим каркасом из:
I. 1 — массива древесины ( +  ):
I. 2 — плитных материалов ( +  ):
I. 3 — плоскоклееных элементов

( +  )1 ■ 
I. 4 — гнутоклееных элементов (+ ) ;
I. 5 — металла (труб, полос, спе­

циальных профилей из сталь­
ных или алюминиевых спла­
вов), а также из штампован­
ных щитов на литых или 
штампованных опорах ( — ); 

I. 6 — полимеров ( — );
1 . 7  — плетеного тростника и т. п.

I. 8 — различных материалов ( -г )• 
П. Мебель со скрытой структурой («ку­

танная» мебель) с каркасом из:
И. 1 — материалов на основе древе­

сины ( + ) ;
П. 2 — металла ( + ) ‘.
II. 3 — частично из полимеров ( - f  ): 
II. 4 — из нескольких материалов

( - ) •III. Мебель с частично открытой струк­
турой ( +  ).

IV . Бескаркасная мебель;
IV. 1.— цельноформованная, цель­

ноблочная и мебель — кон­
структор ( — ):

IV. 2 — мебель — игрушка ( — );
IV. 3 — надувная мебель ( — ):
IV. 4 — мебель типа смешок» с пла­

стмассовыми стружками, 
гранулами и т. п. ( — ) (!).

Б. Классификация по типу конструкции 
каркаса

I. Каркасы решетчатые:
I. 1 — из массива древесины ( +  );] 
I. 2 — из плоскоклееных элементов 

( +  ):
I. 3 — из гнутоклееных элементов: 

а — замкнутой конструкции ( - f  ), 
б — консольной конструкции (+ ) ;

I. 4 — из металла ( +  ):
I. 5 — из полимеров ( — ):
I. 6 — из различных материалов 

( +  )•
II. Каркасы-скорлупы:
II. 1 — сборные щитовые из мате­

риалов на основе древесины, 
из полимеров или металла 
( +  )1

II. 2 — цельноформованные, цельно­
литые или цельноштампо­
ванные из: 

а — пенополистирола ( +  ), 
б — стеклопл астика ( - f  ), 
в — твердого ППУ, интегральной 

пены, АБС-пластика (—)(!) , 
г — металла ( — ).

III.  Каркасы смешанной конструк­
ции ( — ) (!).
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V,-L--4

Б.1Л  
B.l. I. a 
В.П.1
n i . i
Д. 1

Б.П.1 
B.l. I f f
B.m. I a 
r . i .2 .a 
Д.Ц

B.l. l.d  
В.Ш. 1.6
г. и. 1
д . л

Б.Ш
в. 1 .2
В.Ш. 2 
Г.Е.2  
Д.Ш

в . Классификация по типу основания

I. Основания эластичные;
I. 1 — мембраны;

а — пружины металлические, ра­
ботающие на растяжение — 
витые цилиндрические ( +  ). 
витые цилиндрические плю­
щеные ( -j- ), «змейка» (+ ) ;  

б — шнуры, жгуты и ленты из 
эластомеров ( - f  ); 

в — лист из эластомера, закреп­
ленный по периметру (—) (!);

I. 2 — пружинные блоки ( -f-).
II. Основания гибкие;
II. 1 — тентовые основания ( +  );
II. 2 — проволочная сетка, жестко 

связанная с каркасом ( - f  );
П. 3 — шнуры, жгуты и ленты из 

пластмасс ( — ):
II. 4 — гибкие пластины из древеси­

ны, металла или пластмасс,

жестко закрепленные с одно­
го конца ( — ):

II. 5 — воздухоопорные пленочные,
в ток числе с регулируе­
мым давлением ( — ).

III. Основания жесткие;
III. I — плоские основания:

а — входящие в структуру кар­
каса ( +  ): 

б — не связанные с каркасом 
в бескаркасных конструк­
циях: мягкие элементы ук­
ладываются непосредствен­
но на пол ( — ) (!);

III. 2 — основания форм, прибли­
жающихся к анатомическим 
( +  )■

Г. Классификация по типу облицовки
I. Облицовка несъемная:
I. 1 — сшитая из тканых или нетка­

ных материалов, из натураль­
ной или искусственной ко­

жи — неразъемно соединенная 
с каркасом ( ) :

I." 2 — облицовка, интегрированная
с мягким элементом: 

а — интегральная пена типа ис­
кусственной кожи ( — ) (1);

б — ворсовые покрытия, нане­
сенные методом флакирова- 
ния ( — ) (!) 

в — соединенная с мягким эле­
ментом в процессе формова­
ния ( — ).

II. Облицовка съемная, а также 
сменная — в виде чехлов;

II. 1 — на отдельные мягкие эле­
менты ( + ) :

II. 2 — целиком на кресло или ди­
ван ( - )  (!).

Д. Классификация! по формообразова- 
ниюТмягких элементов в процессе обли­
цовочных работ

I. Полностью сохраняется форма 
заготовок мягких элементов или 
цельноформованного изделия 
в процессе облицовочных ра­
бот, включая гнезда под пуго­
вицы затяжек и углубления 
запроектированных складок — 
возможна полная автоматиза­
ция облицовочных работ (—) (!)

II. Частично изменяется форма за счет 
затяжек, изгибов, крепления 
к каркасу и т. п. — возможна 
механизация облицовочных ра­
бот ( +  ).

III.  Значительно или полностью из­
меняется форма — возможна 
частичная механизация облицо­
вочных работ ( +  ).

Все многообразие видов, типов и кон­
струкций мебели, заслуживающее спе­
циального исследования, интегрируется в 
сравнительно крупные группы по стиле­
вой направленности. Но прежде необхо­
димо отметить следующее. В большин­
стве случаев основным стилеобразующим 
элементом был каркас. В настоящее вре­
мя главным, а зачастую и едкнственным 
компонентом мебели, определяющим ее 
архитектурное и художественно-образное 
решение, становятся мягкие элементы и 
в первую очередь из ППУ.

Каркас перестал доминировать и при­
обрел подчиненное значение. Достижения 
в области технологии предоставляют ди­
зайнерам материалы с качественно новы­
ми прочностными характеристиками, что, 
например, дает возможность придавать 
креслам смелые и необычные формы 
(см. первую таблицу, второе кресло в 
третьем ряду сверху, датский дизайнер 
Вернер Пантон).

Усиление конструктивной функции кар­
каса сопровождается некоторым умень­
шением его декоративной функции 
вплоть до ее полного исчезновения. Так, 
в новейших бескаркасных креслах, ди­
ванах функции каркаса полностью заме­
няют непосредственно мягкие элементы, 
материал и форма которых определяют 
их пространственную жесткость.

Художественно-конструкторский ана­
лиз современной мягкой мебели для от­
дыха позволяет условно выделить два 
обобщенных стилевых направления ди­
зайна. Первое из них имеет несколько на­
званий: «рациональное», «чистое», «гео­
метрическое», «прямоугольное», «архи­
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тектурное». Последнее название, ду­
мается, ближе других к истине: совре­
менная массовая архитектура и мебель, 
которую мы относим к архитектурному 
стилевому направлению, имеют общую 
точку соприкосновения — при их формо­
образовании в основном используются 
простые геометрические объемы, их соче­
тание.

Несомненным достоинством этого сти­
левого направления следует считать воз­
можность внедрения унификации, т. е. 
многофункциональность отдельного мяг­
кого элемента. Технологические преиму­
щества обусловливаются простотой изго­
товления литьевых форм, несложными 
раскроем ткани и пошивом чехлов на 
мягкие элементы. В данном случае дива­
ны могут использоваться и для отдыха, 
и для сна.

Мебель дизайна рассматриваемого 
направления в большой степени ней­
тральна эстетически. Недостатком ее 
является малая визуальная информатив­
ность о степени удобства и комфорта­
бельности. Однако это можно компенси­
ровать усилением роли тканей для обли­
цовки и,умелым использованием средств 
гармонизации (затяжек, складок, стро­
чек, драпировок). Лучшие образцы мебе­
ли данного направления разработаны не 
в результате следования преходящей мо­
де и поверхностного отражения возмож­
ностей технологии. Они являются на­
стоящими Произведениями искусства, 
созданными дизайнерами. Технологич­
ность, удобство, красота приводятся 
здесь в гармоническое единство, что ха­
рактерно уже не для стилевой направ­
ленности дизайна мебели, проявляю­
щейся как тенденция, а для сформиро­
вавшегося стиля.

Название второго стилевого направле­
ния, утверждающегося в мягкой мебели 
для отдыха, требуется уточнить. Стиль 
именуют по-разному: «эмоциональный»,
«свободный», «чистый», «образный», 
«скульптурный», «пластический», «обте­
каемый» или даже «иррациональный». 
В • мебельной промышленности получило 
распространение название «скульптур­
ный», которое мы считаем приемлемым. 
Мебель скульптурного стилевого направ­
ления действительно похожа на скульпту­
ру, а дизайнер, ее создающий, должен 
обладать мастерством ваятеля. Утвер­
ждение этого стилевого направления в 
дизайне мягкой мебели является, очевид­
но, следствием не только появления но­
вой технологии (формование из ППУ). 
На основе ее же были заново осмыслены 
тенденции, ранее существовавшие в фор­
мообразовании. Скульптурное стилевое 
направление являет собой в мебели 
иллюстрацию основополагающей тенден­
ции в современном промышленном ди­
зайне. Сегодня — это стремление уйти 
от сухих форм машинной эстетики, пере­
ход к формам растительного и живот­
ного мира — к многообразным биониче­
ским формам. Отсюда следует эстетика 
демашииизации форм изделий, с которы­
ми человек входит в непосредственный 
контакт в быту и в процессе труда. Про­
слеживается тенденция к уменьшению в 
дизайне форм, поверхность которых 
представляет собой простые геометриче­
ские элементы или хотя бы обладает 
кривизной не более чем второго порядка.

Основные характеристики мягкой ме­
бели скульптурного стилевого направле­
ния;

ббльшая возможная степень удобства 
и комфортабельности. Развитые формы 
подушек сиденья, спинки, локотников 
вследствие большего соответствия фор­
мам человеческого тела приводят к обе­
спечению максимума удобства и к соз­
данию психологического комфорта;

ббльшая возможная информативность 
о степени комфортабельности:

ббльшие возможные художественная 
образность и степень эстетической актив­
ности. Группа мягкой мебели более обо­
снованно может становиться компози­
ционным центром интерьера.

Скульптурное стилевое направление 
формообразования мебели обусловливает 
свои специфические требования к ее соз­
дателям. Возрастает сложность проекти­
рования данной продукции, что вызывает 
необходимость высокой профессиональ­
ной подготовки дизайнеров и повышения 
культуры производства. Вследствие по­
тери эстетической нейтральности такой 
мебели следует точнее знать ее потреби- 

^теля, а также интерьер, которому она 
должна соответствовать. Необходимо 
тщательно подбирать обивочные ткани 
по структуре, фактуре, цвету й рисунку. 
Это должны быть эластичные, легко 
драпируемые ворсовые ткани типа вель­
вета, бархата, плюша, велюра, замши — 
гладкокрашеные или с мелким рисунком. 
Крупный рисунок, за редким исключе­
нием, разрушает скульптурную форму и 
приводит к снижению эстетической цен­
ности изделия. В целом о мягкой мебели 
скульптурного стилевого направления 
можно сказать следующее: ее труднее 
проектировать, сложнее освоить в произ­
водстве, но она может быть более кра­
сива, удобна, комфортабельна; кроме 
того, этой мебели свойственно многооб­
разие форм, т. е. индивидуализация, спо­
собность удовлетворить более тонкие и 
разнообразные потребности покупателя.

В ы в о д ы
1. Неоспорима правомерность сущест­

вования обоих стилевых направлений 
мягкой мебели.

2. Деление форм мягкой мебели на две 
группы по стилевой направленности от­
ражает две наиболее общие и сильно 
отличающиеся друг от друга тенденции 
в развитии современной мебели. Тем не 
менее мы склонны считать, что в буду­
щем архитектурное стилевое направле­
ние станет частным случаем скульптур­
ного.

3. Скульптурное стилевое направление 
дизайна мягкой мебели — это законо­
мерный этап в эволюции форм и конст­
рукций мебели современного периода, 
тесно связанный, в частности, с освое­
нием новых полимерных материалов, а 
также с развитием архитектуры, с об­
щим социальным и техническим прогрес­
сом. Оно находится в тесной связи со 
стилями барокко, рококо, модерн, с тра­
дициями народного ремесла и творчест­
ва. Скульптурное стилевое направление 
рождает формы, переходные от сугубо 
утилитарно-функциональных, созданных 
только рационализмом технической циви­
лизации, к природным, бионическим.

4. Сравнение достоинств мебели двух 
стилевых направлений выявило в значи­
тельной степени приоритет скульптур­
ного направления. Наиболее полное 
использование потенциальных возмож- 
достей ППУ видится именно в мебели

этого стилевого направления. Рассмат­
ривая, однако, архитектурное стилевое 
направление в настоящем и особенно в 
будущем как частный случай скульптур­
ного направления, мы далеки от призна­
ния самоценности скульптурной формы 
как таковой. Функция и форма в про­
дуктах дизайна есть понятия нераздели­
мые. И здесь следует предостеречь от 
односторонности в освоении нового ма­
териала, от замены формообразования 
по законам науки и искусства формо­
творчеством. Нельзя вольно использовать 
способность ППУ повторить любую 
форму литьевой оснастки и создавать 
уже созданные ценности — мебель под 
рококо или мебель под барокко. Скуль­
птурное стилевое направление — основа 
для разработки новых оригинальных об­
разцов мебели прогрессивных конструк­
ций. Учитывая вышесказанное, а также 
конкретные технико-экономические воз­
можности отечественной промышлен­
ности, мы считаем, что в настоящее вре­
мя должны развиваться параллельно оба 
стилевых направления дизайна мягкой 
мебели.

5. Почти неисследованный феномен 
моды оказывает свое влияние не только 
на смену фасонов одежды и т. п., но и 
на формообразование в мебели. Если в 
первом случае можно говорить о систе.уе 
сравнительно подвижной, легко преобра­
зуемой, то в случае с мебелью — речь 
идет об отражении более глубоких изме­
нений в различных областях жизни об­
щества: от технологии производства до 
социальных вопросов. Во многих странах 
в последние годы широко распространи­
лась мода на мебель различных стилей 
прошлых времен (или точная их рестав­
рация, или использование отдельных эле­
ментов) безотносительно к новым мате­
риалам и технологии. Такие стили, как 
классицизм, барокко, модерн, господство­
вали во многих странах, поэтому и их 
реставрация в изделиях современной про­
мышленности приводит к нивелировке 
тех или иных национальных различий, к 
свертыванию поисков новых решений. 
Такую моду мы рассматриваем как чис­
то конъюнктурное явление негативного 
свойства. Однако, с другой стороны, эта 
мода обнажила недостатки, свойственные 
части массовой мебели, — безликость и 
неэстетнчность. Вопрос соотнесения сти- 
леобразования в дизайне и моды требует 
специального рассмотрения. Можно, од­
нако, сделать предварительные выводы; 
мода — объективно существующая 
реальность, с которой надо считаться; 
творческое отношение к моде способно 
оградить■от ее негативного влияния и 
даже способствовать прогрессу в ди­
зайне.

6. Новая мебель должна отражать в 
себе не только достижения современной 
конструкторской мысли и технологии, но 
и эстетические и общественные идеалы 
эпохи и страны. Учитывая важную 
функциональную роль мягкой мебели в 
современном интерьере, а также слож­
ность ее проектирования и освоения про­
мышленностью, следует ежегодно прово­
дить соответствующие творческие кон­
курсы с привлечением профессионалов- 
дизайнеров, архитекторов, студентов 
архитектурных вузов и высших .худо­
жественно-промышленных училищ. В ре­
зультате красивой, удобной и разнооб­
разной мебели станет больше.
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Разработка функциональной структуры КС УКП 
на мебельном предприятии
м. 3. СВИТКИН, канд. техн. наук —  Л енинградский филиал В И С М

О дной из важнейших организационных 
проблем при создании комплексной 

системы управления качеством продук­
ции (КС УКП) на предприятии является 
разработка ее оптимальной функцио­
нальной структуры. Недостаточное вни­
мание к этой проблеме приводит к тому, 
что на практике нередко происходит на­
ложение обязанностей одного работника 
или целого подразделения на обязанно­
сти другого, размытость их границ и, как 
следствие, снижение эффекта управле­
ния.

Известно, что традиционно сложив­
шаяся структура управления качеством 
продукции на предприятиях уже не отве­
чает современным требованиям, что вы­
зывает необходимость в организацион­
ной перестройке всей управленческой дея­
тельности предприятий с использованием 
системного подхода.

Основные задачи, возникающие при 
разработке функциональной структуры 
КС УКП, следующие: установление пра­
вильных взаимоотношений между под­
разделениями и работниками на всех 
уровнях управленческой иерархии, опре­
деление степени интеграции и специа­
лизации работ по функциям УКП, выбор 
конкретных схем управления и последо­
вательности процедур при принятии ре­
шений, организация информационных 
потоков.

Процесс системной разработки функ­
циональной структуры КС УКП может 
быть рассмотрен на примере работ, вы­
полняемых мебельным комбинатом № 3 
«Ленинград» совместно с Ленинградским 
филиалом ВИСМ. .

На рисунке показана схема, иллюстри­
рующая последовательность и взаимо­
связь работ при создании функциональ­
ной структуры КС УКП на комбинате. 
В соответствии со схемой в первую оче- 
редь_ проводится анализ существующей 
структуры управления качеством про­
дукции. Проведенный в 1977 г. на ком­
бинате анализ позволил выявить следую­
щие наиболее существенные недостатки 
в сложившейся организационной струк­
туре УКП с позиций системного подхода: 
отсутствие комплексности в управлении 
качеством продукции; отсутствие четко 
сформулированных целей и задач функ­
ций УКП; неудовлетворительное распре­
деление полномочий между подразделе­
ниями и работниками при выполнении 
работ по функциям УКП; отсутствие 
строго фиксированной процедуры приня­
тия решений по функциям УКП; неудов­
летворительную организацию информа­
ционных потоков.

Исходя из выявленных недостатков, 
на комбинате сформулировали перечень 
новых управленческих задач, что позво­
лило приступить к проектированию функ­
циональной структуры. Базовыми дан­
ными для проектирования послужили по­
ложения основного стандарта КС УКП,

регламентирующие принципы и организа­
цию управления качеством продукции на 
комбинате. Исходя из состава специали­
зированных функций УКП, установлен­
ных основным стандартом, была пост­
роена матрица функциональных обязан­
ностей подразделений комбината в про­
цессе управления качеством продукции.

Матрица представляет собой таблицу, 
первая графа которой содержит перечень 
109 видов рабог, систематизированных 
по 14 рекомендованным Госстандартом 
функциям УКП. В последующих графах 
таблицы, соответствующих числу основ­

ных структурных подразделений комби­
ната, с помощью условных обозначений 
указывается степень участия каждого 
подразделения в выполнении установ­
ленной номенклатуры работ. В табл. 1 
показан один из элементов матрицы, ха­
рактеризующий принятое на комбинате 
распределение по функции аттестации 
продукции.

Матрица функциональных обязанно­
стей позволяет в одной горизонтальной 
строке указать все подразделения, при­
нимающие участие в выполнении данной

Схема разработки функциональной структуры КС УКП на мебельном комбинате
№ 3 «Ленинград>
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работы, а также степень этого участия. 
В то же время каждый вертикальный 
столбец матрицы содержит все функции 
и составляющие их виды работ, выпол­
нение которых возложено на данное под­
разделение, а также характер этого вы­
полнения. Таким образом, матрица отра­
жает объем и характер полномочий, 
реализуемых каждым подразделением 
комбината при совместном участии в 
управлении качеством продукции, когда 
сферы обязанностей подразделений час­
тично сливаются. Она дает представле­
ние об организационной структуре пред­
приятия и несет в себе большой объем 
информации, необходимый для взаим­
ного согласования деятельности подраз­
делений в процессе целевого управления 
качеством продукции. Главное достоин­
ство матрицы заключается в том, что 
при ее построении выявляются и исклю­
чаются случаи дублирования работ, ве­
дущие к перерасходу трудовых и мате­
риальных ресурсов.

Одновременно с построением матрицы 
функциональных обязанностей на комби­
нате была разработана принципиальная 
схема системного цикла принятия реше­
ний при реализации функций УКП. По­
следовательность принятия решений сле­
дующая: подготовка исходной информа­
ции, анализ исходной информации, под­
готовка вариантов решения, выбор ва­
риантов решения, утверждение варианта 
решения, реализация принятого решения, 
контроль и оценка реализации принятого 
решения.

Известно, что формализация процесса 
принятия решений является весьма важ ­
ной составной частью управления и по­
строения его организационной струк­
туры. Разработанная на комбинате схе­
ма позволяет устанавливать состав 
должностных лиц, ответственных за вы­
полнение всех последовательных опера­
ций процесса принятия решений при реа­
лизации функций УКП, и определять та­
ким образом стратегию принятия реше­
ний по каждой функции.

Работы по построению матрицы функ­
циональных обязанностей и установле­
нию процедуры принятия решений яви­
лись основой для разработки на комби­
нате стандарта предприятия «КС УКП. 
Функциональные обязанности подразде­
лений комбината по управлению качест­
вом продукции».

В отличие от распространенной прак­

тики регламентирования функциональных 
обязанностей в основном стандарте 
КС УКП на комбинате данное регламен­
тирование осуществлено в отдельном 
стандарте. Такое разграничение позволи­
ло упростить текст основного стандарта и

ции руководству предприятия, несущему 
всю полноту ответственности за качест­
во продукции, приходится делегировать 
свои полномочия все большему числу 
работников, которые по роду своей 
деятельности и профессиональной ориен­
тации могут наилучшим образом решать 
различные управленческие задачи. В свя­
зи с этим стандарт предприятия, наряду 
с групповой ответственностью в лице 
отдельных подразделений комбината, 
предусматривает и персональную ответ­
ственность за реализацию функций УКП.

В табл. 2 приведено регламентирован­
ное на комбинате распределение полно­
мочий при реализации функций УКП. 
Здесь дается наглядное представление об 
обязанностях руководящего состава ком­
бината при реализации каждой функции 
УКП и показано соотношение указанных 
должностных лиц между собой.

Стандартизация функциональных обя­
занностей подразделений предприятия 
вызывает необходимость внесения изме­
нений в действующие на предприятии по­
ложения о подразделениях и в должност­
ные -инструкции работников. Чтобы до­
стичь единообразия в оформлении этих 
документов, обеспечив при этом соответ­
ствие их содержания современным тре-

Т а б л н ц а  2

Долж ностны е ли ц а ком бината

X
X Н аим енование функции а .

ш
2
о■■■

es

Н !£
2 . 2 V а

т  ч

а

> .
U
о о а

S

с ;
X
а

а
•л управления качеством S S

п  « 1 * “ I ш ш
*  J,

?
с;
о X чV о X

S>.
•е
«

продукции
м
<и
о .

S
X
S

я  а .

Z S
0>

2 *

t t  о
• U O  

S  и

о . т

ч г '. иST о

о
S
о
а:

X
X
?!

3
л

S
в-

о §. (X 2 <

X
о
X
о
X я

9

ц Sч 5 s g я  о  
п  с  S

я  о  
п  с

сС ^  
X и d 5

я
д

«  се 
X ^ а

а

0 1 П рогнозирование по­
требностей , техниче-. 
ского уровн я и к а ч е ­
ства продукции р к к к и и к о к к

0 2 П ланирование улучш е­
ния качества продук­
ции р К к о к к к к и к

03 А ттестация продукции к Р к. к и к о к к и и к04 Р азр аб о тк а  и постановка 
продукции на п р о и з­
водство к Р ■к к к 0 к и к

05 Т ехн ологи ческая подго­
товка производства И Р к к к к о к к

06 М атериально-техниче­
ское обеспечение к а ­
чества продукции Р К к и о к к к к к

07 М етрологическое обе­
спечение кач ества про­
дукции И Р к к к о к к

08 П одбор, расстановка н
кобучение кадров р к к о

09 О беспечение стабильно­
го уро вн я  качества 
продукции и р к к к о

10 О рган и зац и я  хран ен и я .
тран сп о р ти р о в ан и я  и

к и к к крем он та продукции р к о к
11 С тим улирование качест­

ива продукции р к к о
к к12 Т ехнический контроль р к к и и к о

13 П ринятие мер по р е ­
зультатам  госнадзора
и ведомственного конт­ и кроля р к к и и и и и о и к

14 П равовое обеспечение
качества продукции р к и и и и и и и и и о и

У словны е о бозначен и я: Р  — общее руководство; О —ф актическая ответственность; К — необ­
ходимо консультироваться; И — необходимо ставить в известность.

стандартизировать ряд существенно 
важных положений, относящихся к деле­
гированию полномочий руководителей 
комбината при управлении качеством 
продукции.

Известно, что вследствие усложнения 
процесса управления качеством продук-

бованиям, целесообразно предварительно 
разработать стандарты предприятия, 
регламентирующие порядок создания и 
пересмотра этих документов. Для боль­
шей наглядности документов, простоты 
обращения с ними и улучшения опера­
тивности контроля за правильностью
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исполнения работниками своих обязан­
ностей следует в СТП на должностные 
инструкции предусмотреть возможность 
их графического оформления.

Наряду с разработкой должностных 
карт при проектировании функциональ­
ной структуры необходимо разрабаты­
вать функциональные карты, разновид­
ности которых показаны в табл. 1 и 2. В 
отличие от должностной карты, содержа­
щей характеристику какой-то одной 
конкретной должности, функциональная 
карта отражает отношения между не­
сколькими должностями (или подразде­
лениями) в процессе функциональной 
деятельности. Являясь формой графиче­
ского представления распределения

полномочий, функциональная карта осо­
бенно эффективна при анализе организа­
ционных отношений с позиций систем­
ного подхода. Порядок разработки и пе­
ресмотра функциональных карт должен 
устанавливаться отдельным СТП.

Функциональные карты могут исполь­
зоваться в групповых (основополагаю­
щих) СТП функциональной подсистемы 
КС УКП. С их помощью устанавлива­
ется степень участия каждого в выпол­
нении конкретных видов работ по каж ­
дой функции УКП, что дает возмож­
ность более четко формулировать тре­
бования к работникам, к их уровню зна­
ний, личным качествам и т. д.

Функциональные карты, а также схе­
мы информационного обеспечения работ 
по функциям составляют основное со­
держание групповых стандартов, разра­
боткой которых завершается создание 
функциональной структуры КС УКП. 
Очевидно, что процесс дальнейшего со­
вершенствования функциональной струк­
туры должен продолжаться до 
тех пор, пока эта структура не будет 
включать в себя всех должностных 
лиц, участвующих в выполнении работ 
по функциям УКП и не свяжет их меж­
ду собой соответствующими информа­
ционными потоками.

СвердНИИПдрев рекомендует к внедрению
УДК «74.051.059,213:69.025,351.1

ЩитонаборныЁ станок модели ЩН-2
в. Е. БАШЛЫ КОВ, О . А. МОКЕЕВА —  С вердН  И И П древ

D  гражданском и промышленном 
строительстве остро стоит вопрос о 

своевременном и полном обеспечении 
строящихся зданий доброкачественными 
деревянными полами. В решении этой 
проблемы особое место занимает про­
изводство прогрессивных деревянных щи­
тов для покрытия полов.

СвердНИИПдрев разработал ОСТ 
13-46—76 «Щиты деревянные для по­
лов», регламентирующий их типы, раз­
меры и качество. Основные породы дре­
весины для производства таких щи­
тов — береза, осина и др., механиче­
ские и эксплуатационные свойства кото­
рых не ниже свойств древесины осины. 
СвердНИИПдрев разработал и техноло­
гию производства деревянных щитов ти­
па 1 по ОСТ 13-46—76. Опытный цех 
приступил к выпуску этих щитов в 
1973 г. в Режевском леспромхозе Сверд­
ловской области. Сейчас такие щиты вы­
пускают 16 предприятий.

Головным станком в технологической 
линии по производству щитов пола яв­
ляется щитонаборный станок модели 
ЩН-2. Он предназначен для набора щи­
тов из деревянных реек, собираемых в 
паз-гребень на вклеенных шпонках. При­
менение щитонаборных станков вместо 
шипорезных типа ЩД-10 и гидравличе­
ских вайм типа ВГО-2 позволяет соби­
рать щиты непрерывно, в полуавтома­
тическом режиме со средней производи­
тельностью 65 щитов в час. Трудозатра­
ты снижаются более чем в 4 раза. Си­
стема управления станком — электро- 
гидравлическая. Режим работы — авто­
матический.

Станок состоит из станины, на кото­
рой смонтированы цепной транспортер 
с упорами и приводом, механизм набо­
ра ковра, направляющие для щита, яв­
ляющиеся одновременно и направляю­
щими для цепей транрпортера, регули­
руемые подпружиненные прижимы, пиль­
ные и фрезерные головки, клеенамазы­
вающее устройство с форсунками и си­
стемой подачи клея к ним, механизм за­
жима ковра и механизм запрессовки 
шпонок, образующие совместно с при­

жимами жесткую гидравлическую вайму 
проходного типа.

Станок имеет систему гидропривода, 
систему путевых выключателей и систе­
му гидроэлектрической автоматики.

Работает станок следующим образом 
(рис. 1). Гидротолкатель механизма на­
бора ковра 3 поштучно выдает рейки 
из магазина под регулируемые подпру­
жиненные прижимы 5, которые обеспе­
чивают сборку реек в паз-гребень.

на набор очередного реечного ковра. Од­
новременно первый ковер продолжает 
двигаться транспортером, обрезается 
пильными головками W  в размер по ши­
рине, а фрезерными головками 9 выби­
раются пазы под шпонки (на этом ри­
сунке 7, 13 — путевые выключатели)..

При дальнейшем продвижении ковер 
проходит зону намазки клея, где фор­
сунки 6 входят в шпоночные пазы ков­
ра, пружинные лепестки затвора форсу-

При запрессовке каждой последующей 
рейки гидротолкатель механизма набо­
ра ковра продвигает набираемый рееч­
ный ковер вперед на ширину одной рей­
ки. Ковер набирается до тех пор, пока 
первой рейкой ковра не будет нажат пу­
тевой выключатель 11. После этого ме­
ханизм набора ковра останавливается и 
включается цепной транспортер 1. Рееч­
ный ковер продвигается упорами 2 
транспортера по направляющим 4. Как 
только первая рейка ковра нажмет на 
путевой выключатель 12, механизм на­
бора ковра вновь включается в работу

нок сжимаются, открывают доступ клею 
к плоскостям паза и клей равномерно 
размазывается плоскостями пружинных 
лепестков затвора.

В зоне запрессовки шпонок реечный 
ковер нажимает на путевой выключатель 
13, установленный перед опрокидываю­
щимся упором /в  механизма зажима ков­
ра (рис. 2). Привод транспортера отклю­
чается, и реечный ковер останавливает­
ся перед опрокидывающимся упором. 
При этом включается в работу механизм 
зажима ковра. Гидроцилиндр 14 через 
серьгу 19 толкает каретку 16 со смен­
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Напрабпйюцие Направление подат 
j  для щита 1ĵ  реечного кобра

Реечный кодер 
в статом положении

Рис. 2. Механизм зажима ковра

ным упором 15 и стопорящую штангу 
17 вперед. Последняя поднимает опро­
кидывающийся упор 18 над направляю­
щими. Каретка, двигаясь по криволи­
нейным направляющим дальще, поднима­
ется вверх, выходит из зацепления в 
замке в со штангой, захватывает выхо­
дящим сменным упором ковер и при­
жимает его к опрокидывающемуся 
упору.

После достижения определенного уси­
лия сжатия ковра срабатывают цилинд­
ры механизма запрессовки шпонок 8 
(рис. 1). Запрессовочные линейки этих 
механизмов выталкивают из магазинов 
по одной шпонке и запрессовывают их в 
шпоночные пазы ковра.

После этого происходит разжим гото­
вого щита. Каретка со сменным упором 
отходит в, исходное положение, опроки­
дывающийся упор утапливается, так как 
при отходе каретка опускается и снова 
входит в зацепление со стопорящей 
штангой (замок в) н выводит послед­
нюю из-под опрокидывающегося упора.

ный ковер еще не набран. При полно­
стью набранном очередном ковре (путе­
вой выключатель И  нажат) транспортер 
не останавливается, второй парой упо­
ров захватывает очередной реечный ко­
вер, продвигает его к пильным и фрезер­
ным головкам и описанный выше про­
цесс повторяется.

Щитонаборные станки модели ЩН-2 
всесторонне испытаны в производствен­
ных условиях. Ведомственная комиссия, 
назначенная Минлеспромом СССР, реко­
мендовала станки модели ЩН-2 к се­
рийному производству. Оно организо-

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
Разм еры  реек , мм;

длина .......................................................................................................................................................... 420 — 625
ш ирина ............................................................................................................................................................ 32 — 72
т о л щ и н а ............................................................................................................................................................ 27 — 30

Разм еры  формируемы х щ итов, мм;
д л и н а .......................................................................... ............................................................................. 800 — 1250
ш ирина . - ..................................................................................................................................................  406 — 610

Ш пиндели пильны е {2 ш т.):
диаметр пил, м м .................................................................................................................................  320
частота вращ ения, об/м ин ...........................................................................................................  2880

Ш пиндели ф резерны е (2 ш т.);
диаметр фрез, м м ...................................................................................................................................  200 — 250
частота вращ ения, о б /м и н ..............................................................................................................  2880

У становленная мощность электродвигателей , к В т ................................................................... 12 ,62
Габаритны е размеры станка , мм:

длина .......................................................................................................................................................  4780
ш и р и в а ......................................................................................................................................................  1650
в ы с о т а ......................................................................................................................................................  1180

М асса, к г ......................................................................................................................................................  3100

Затем отводятся запрессовочные линей­
ки и включается транспортер. Готовый 
щит выталкивается на приемный стол.

После выталкивания щита упоры 2 
транспортера воздействуют на путевой 
выключатель и транспортер останавли­
вается в случае, если очередной рееч­

вано на Соломбальском машинострои­
тельном заводе.

Экономический эффект от внедрения 
одного станка ЩН-2 составляет более 
25 тыс. р. в год. В настоящее время' 
эти станки работают в Коуровском, Ре- 
жевском, Юризанс1{ом, Игрииском лес­
промхозах и на других предприятиях.

УДК 674.09:33:658.386.1

Изучающим экономику

Наши школы экономических знаний
Ю. с. БУЛДАКОВ —  Игарский лесопильно-перевалочный комбинат

В организации экономического обра­
зования трудящихся руководство 

комбината исходило из указаний ЦК 
КПСС, направленных на повышение эф­
фективности и качества, как определяю­
щего фактора нашего экономического и 
социального развития, как программы 
воспитания коллектива. Методический 
совет и пропагандисты в своей работе 
определили конечную цель — повышение 
активности работников в борьбе за эф­
фективность и качество путем настойчи­
вого и глубокого овладевання экономи­
ческими знаниями, повышения профес­
сионального мастерства всеми слуша­
телями.

В соответствии с перспективным пла­
ном экономической учебы на десятую 
пятилетку создано 8 групп экономиче­
ского всеобуча с численностью 169 че­
ловек. Было проведено два семинара с 
пропагандистами и конференция, на ко­
торой пропагандисты обменялись опы­
том работы, рассказали о своих успехах 
и недостатках в организации обучения. 
Наиболее продуктивной формой занятий 
у нас признано собеседование. Оно при­

влекает слушателей к активному уча­
стию в обсуждении, темы, к выступле­
ниям с критическими замечаниями и де­
ловыми практическими предложениями. 
Подобная форма помогла в какой-то 
мере организовать самостоятельную ра­
боту слушателей. Например, в лесоцехе 
№ 2 в школе пропагандиста Е. Г. Ко­
робейниковой слушатели к практическим 
занятиям готовили свои расчеты, пред­
ложения. Это способствовало тому, что 
рабочие этого цеха и лесоцеха № 3 вы­
ступили с инициативой перед админист­
рацией комбината — повысить нормы 
выработки. В результате годовая эко­
номия фонда зарплаты по комбинату 
составила около 20 тыс. р.

Успешному выполнению планов и соц­
обязательств способствовало изучение 
передового производственного опыта 
рамщиков Ф. И. Салахова и лауреата 
Ленинской премии Ю. П. Дейкина. Изу­
чался передовой опыт Волжского авто­
мобильного завода, Аксайского завода 
пластмасс. Особое внимание было уде­
лено изучению опыта движения ростов­

чан под девизом; «Работать без отстаю­
щих!» Под этим девизом с марта 
1979 г. у нас работают все коллективы 
комбината. Все пропагандисты имеют 
личные творческие планы.

За 1978 г. внесено в Красноярский 
миллиард 740 тыс. р., а за три года пя­
тилетки 3360 тыс. р. Достигнут значи­
тельный рост качественного состава пи­
ломатериалов. Выход бессортных досок 
за I квартал 1979 г. возрос против 
прошлого года на 0,2 %. Относительная 
экономия бензина по автохозяйству со­
ставила 2,5 т.

Индивидуальные и коллективные со­
циалистические обязательства работни­
ками комбината принимались с практи­
ческими расчетами, исходя из резервов 
и возможностей, которые рассматрива­
лись на занятиях экономических школ 
и школ коммунистического труда. Лице­
вые счета экономии по вкладу в Крас­
ноярский миллиард ведутся в рамных 
потоках, где пропагандисты Е. Г. Ко­
робейникова, Л. А. Корякина, в мастер­
ских сменах склада сырья (пропаган-
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диет т. А. Тарасова). Всего разработа­
но 25 лицевых счетов.

В процессе обучения в 1978/79 учеб­
ном году слушатели внесли 11 предло­
жений организационно-технического ха­
рактера, направленных на улучшение 
организации труда, совершенствование 
технологии, повышение уровня механи­
зации работ. Экономический эффект от 
внесенных предложений составил 
9 тыс. р., а производительность труда 
повысилась на Л ПК на 0,11%. Среди 
них такие, как реконструкция главного 
транспортера удаления отходов на ТЭС 
(повышение производительности труда 
по лесоцеху № 2 на 0,2%), постройка 
нового бункера отходов и горбыля с 
целью сокращения простоев, внедрение 
сбрасывателей за рамами второго ряда.

переоборудование самоходной такелаж­
ной тележки для съемки такелажа на 
складе сырья (рост производительности 
труда по цеху на 0,5%), переоборудова­
ние кузова автощеповоза емкостью до 
35 м .̂

Кроме изучения основ экономики в 
школах экономических знаний, 340 че­
ловек изучали экономику по програм­
мам курсов повышения квалификации и 
подготовки кадров при учебно-курсовой 
базе комбината. В 12 школах коммуни­
стического труда обучалось 215 человек.

В организации работы школ экономи­
ческих знаний серьезной трудностью яв­
ляется недостаточность обеспечения на­
глядными пособиями и плакатами.

К 1979/80 учебному году мы начали 
готовиться заранее. Все школы экономи­
ческих знаний и коммунистического тру­

да переходят к изучению программ 
«Школы передового опыта повышения 
эффективности производства и качест­
ва работы». Всеми пропагандистами 
приобретены программы. Для первых 
шести тем еще летом были составлены 
методические разработки, намечен план 
подготовки материалов по изучению пе­
редового опыта 18 передовиков произ­
водства. Специалисты комбината по ря­
ду тем в помощь пропагандистам под­
готовили теоретический материал и све­
дения о практической работе предприя­
тия. Составлены цифровые данные по 
всем технико-экономическим показателям 
комбината и каждого цеха в десятой 
пятилетке. Это поможет подготовить 
плакаты для применения в процессе 
обучения.

УДК 674.8:<21.928.4

Охрана труда

Гидросепаратор для осаждения древесных отходов
г. Н. КЕБУРИЯ —  закавказское С П Н У «Комплекс»

Очистка запыленного воздуха на де­
ревообрабатывающих предприятиях 

имеет свои специфические трудности. 
Например, наряду с крупными частица­
ми (размером до 3 см) транспортируют­
ся также пылевые фракции (размером 
менее 100 мкм), что усложняет процесс 
сепарации и осаждения древесных от­
ходов.

Наиболее эффективная очистка возду­
ха от примесей получается при смачи­
вании частиц жидкостью с целью уве­
личения их собственной массы и облег­
чения, их сепарации и осаждения.

Известные конструкции скрубберов, 
применяемых в деревообработке (ВТИ, 

■ ЦВП — ЛИОТ, СИОТ), характеризу­
ются высоким коэффициентом сопротив­
ления и не обеспечивают требуемую сте­
пень очистки. Кроме того, при их ис­
пользовании нужна установка дополни­
тельных конструкций для осветления 
воды.

Чтобы определить условия смачивае­
мости и сепарации древесных отходов, 
мы провели эксперименты по увлажне­
нию запыленного воздушного потока и 
выявлению эффективности очистки. Ус­
тановлено, что древесные отходы, на­
капливаясь на водной поверхности, об­
разуют плотный слой и препятствуют 
смачиванию вновь поступающей массы. 
По этой причине в деревообрабатываю­
щей промышленности барботажные пы­
леуловители не применяются.

Были проведены испытания на мок­
ром пылеуловителе типа ПВ-2. Однако 
опыты показали нецелесообразность его 
использования в деревообработке, так 
как древесные отходы, смачиваемые в 
слое воды и впоследствии частично за­
хватываемые потоком отсасываемого воз­
духа, осаждаются на сепарирующих пе­
регородках и, накапливаясь, резко сни­
жают степень очистки.

Коагуляция транспортируемых возду­
хом мелких частичек древесных отходов

зависит от числа их столкновений и эф­
фективности соударений.

Опыты проводились при различных со­
четаниях опилок, стружек, шлифоваль­
ной и другой пыли, а также на каждом 
материале в отдельности с учетом спе­
цифики деревообрабатывающего произ­
водства.
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Схема гидросепаратора:
I  — водяные завесы; 2 — выходной патрубок: 
3 — к вентилятору: ^  — смотровой люк; 5 — 
подпитка из водопровода; 6 — емкость для 
воды; 7 — поплавковый клапан; .8 — насос: 9 — 
храповик с сеткой; /О — щебеночная кассета: 
и  — выдвижной ящик; 12 — шламоосаднтель; 
/3 — осветленная вода; /■< — фильтры-накопи­
тели; 15 — оросительная камера: /5  — смачи­
ваемые перегородки; 17 — входной патрубок; 
18 — от магистрального воздуховода: 19 — на­
клонные плоскости, формирующие завесу;

20 — коллектор

Руководствуясь результатами опытов 
и теоретическими исследованиями, мы 
разработали гидросепаратор, основан­
ный на принципе инерционного пылеот-

делителя, в котором пыль осаждается 
на перегородках, несколько раз изме­
няющих направление воздушного пото­
ка. При этом затраты на местные со­
противления уменьшаются. Эксперимен­
тально был определен наиболее эффек­
тивный угол наклона перегородок.

Сухие инёрционные пылеотделители не 
улавливают мелких фракций, поэтому 
эффективность осая'дения пыли в гид­
росепараторе увели 4изается благодаря 
увлажнению. Одной из главных задач 
было устройство водяной завесы по всей 
ширине воздушного потока, что способ­
ствовало лучшему ее распылению. Экс­
периментально подбиралось наиболее 
выгодное расположение наклонных плос­
костей на пути воздушного йотока. Во­
дяные завесы, сливаясь по наклонным 
плоскостям, образуют каскад из четы­
рех водяных завес, преодоление которых 
обеспечивает достаточную продолжи­
тельность контакта воды с древесными 
отходами, что в значительной степени 
способствует их смачиванию.

В процессе испытаний конструкция 
гидросепаратора неоднократно улучша­
лась, и таким образом на основе теоре­
тических расчетов и опытных данных 
был сконструирован окончательный его 
вариант.

Схема предлагаемого гидросепаратора 
показана на рисунке.

Загрязненный воздух по диффузору 
поступает в оросительную камеру и ув­
лажняется. Отходы, сепарируясь из воз­
душного потока, осаждаются на поверх­
ности перегородок и смываются на си­
то (накопитель). Скорость воздушного 
потока в камере орошения не превыша­
ет 5—6 м/с. Чистый воздух удаляется 
из верхней зоны гидросепаратора.

Фильтры-осадители представляют со­
бой ящик с двумя расположенными друг 
над другом ситами с разной величиной 
ячеек. На первом сите осаждаются бо­
лее крупные фракции, на второе сито
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проскакивают более мелкие. Размер от­
верстий на ситах зависит от характера 
транспортируемой смеси и определен 
экспериментально. Шлам отстаивается 
в поддоне шламонакопителя в виде выд­
вижного ящика, откуда шлам периоди­
чески удаляют. Вода, процеживаясь че­
рез сита и слой отходов, осветляется и 
попадает в отстойник. Осветленная во­
да из верхней зоны шламонакопителя 
через фильтр с щебеночной кассетой по­
ступает в емкость, откуда через храпо­
вик с сеткой подается насосом марки 
ЦНИПС-20 на рециркуляцию.

Емкость для воды периодически под­
питывается из водопроводной сети. Не­
обходимый уровень воды поддержива­
ется при помощи поплавкового клапана.

По мере накопления отходов на ситах 
качество осветленной воды улучшается, 
так как слой древесных отходов способ­
ствует фильтрации.

Гидросепаратор снабжен вертикальной 
смотровой щелью для контроля за уров­
нем воды, количеством осажденных отхо­
дов, чистотой оросительной камеры и т. д.

Гидросепаратор следует опорожнять 
еженедельно.

Разработаны три модификации гидро­
сепаратора, рассчитанные на разную 
производительность по воздуху.

Технические данные гидросепараторов 
приводятся в таблице. Коэффициент ме­
стного сопротивления во всех случаях 
равен 3,0, а скорость воздуха во вход­
ном патрубке составляет 18—20 м/с.

Габаритные размеры и масса гидро­
сепаратора разных типов приводятся 
ниже.

7 «о
о*

•
и

•
U U

U С U* U
2000 2200 2400 2500
2575 2575 2575 2575
1500 1500 1500 1500

685 750 790 856

Д лина, мм .
Высота, им  .
Ш ирина, мм 
М асса, к г  . .

Г идросепаратор прошел испытания, 
внедрен на Тбилисском комбинате гну­
той мебели и в настоящее время внед­
ряется на Тбилисском ПМО «Гантиади»

и Челябинском ПМО. Наиболее целесо­
образно использовать гидросепараторы 
при внедрении установок централизован­
ной пневмоуборки и пневмотранспорт- 
ных установок небольшой производи­
тельности. При необходимости обслужи­
вания установок большей производи­
тельности рекомендуется устанавливать 
несколько гидросепараторов. Работа

Тип
гидро­

сеп ар а­
тора

П роизводи­
тельность 

по воздуху, 
м*/ч

Расход
воды.

м*/ч

Степень
очистки
воздуха,

%

Г. С.-1 5 0 0 — 1000 0 . 1 - 0 , 2 9 9 ,7
Г. С .-2 1000 — 1500 0 ,2  —0 ,3 9 9 ,5
Г. С .-З 1500 — 2000 0 ,3  — 0 ,4 9 9 ,3
Г. С .-4 2000 — 5000 0 . 4 - 1  ,0 9 9 ,0

под разрежением позволяет применять 
вентиляторы в обычном исполнении.

Рабочие чертежи гидросепаратора 
можно заказать в закавказском СПНУ 
«Комплекс».

Пятилетке—ударный труд!
УДК [474.093.24+684]:658.2:331,87«.4

Сила коллектива
и. м. Ф УН Д АМ И Н С К И Й  —  М инское  научно-производственное м ебельное объединение

Переходящее Красное знамя Минлеспрома СССР и ЦК проф­
союза рабочих лесной, бумажной и деревообрабатывающей 

промышленности за победу во Всесоюзном социалистическом 
соревновании, Почетная грамота Верховного Совета Белорус­
ской ССР за высокие результаты в социалистическом соревно­
вании за достойную встречу 60-летия Белорусской ССР и Ком­
партии Белоруссии — эти награды коллектив Минского научно- 
производственного мебельного объединения получил в 1978 и 
1979 гг.

Напряженный план 1978 г. был выполнен досрочно — 21 де­
кабря по всем основным технико-экономическим показателям. 
С государственным Знаком качества выпущено 39,1% мебели. 
На 103,3 % выполнен план научно-исследовательских и опыт­
но-конструкторских работ.

В чем же секрет успеха?
Успех зависит прежде всего от сознания долга, ответствен­

ности каждого члена коллектива за судьбу своего предприя­
тия, за выполнение производственных заданий.

В соревновании за досрочное выполнение пятилетки участ­
вуют все бригады, смены, цехи, филиал — все рабочие, ИТР и 
служащие производственных служб, инженеры, конструкторы, 
художники проектных служб объединения. И одной из приме­
чательных особенностей соревнования является забота о раз­
витии и укреплении коммунистических взаимоотношений лю­
дей в коллективе в процессе трудового состязания. Например, 
в отделочно-сборочном цехе трудно стать отстающим — не по­
зволит психологический микроклимат, нетерпимое отношение 
к бракоделам и нарушителям дисциплины. Зато передови­
ком здесь может стать каждый. К этому личным примером зо­
вут многие труженики, делом показывающие, что есть резервы, 
что можно работать еще эффективнее и выпускать продукции 
больше, лучшего качества, с наименьшими затратами. Рабочие 
цеха успешно выполняют взятые социалистические обязатель­

ства. Так, столяр В. В. Бутько план трех лет пятилетки вы­
полнил за 2 года 8 месяцев, а задания всей пятилетки обязал­
ся выполнить к 110-й годовщине со дня рождения В. И. Ле­
нина.

В объединении положительно зарекомендовали себя такие 
формы социалистического соревнования, как конкурсы мастер­
ства рабочих ведущих профессий, общественные смотры ре­
зервов производства, конкурсы по рационализаторской рабо­
те и т. д. Более 37 тыс. р. годовой экономии внесли в фонд 
пятилетий в 1978 г. рационализаторы и изобретатели.

Активные рационализаторы объединения — ведущие инжене­
ры Ф. П. Жук, Ф. А. Туркин, главный технолог филиала
В. В. Филиненок, слесарь И. А. Белоногий и другие. Работни­
ки совета ВОИР оказывают методическую помощь новаторам, 
помогают в оформлении заявочных материалов на предложе­
ния, в организации социалистического соревнования между 
рационализаторами цехов и отделов. Большое внимание сове­
ты ВОИР и НТО уделяют знакомству с достижениями родст­
венных предприятий. В прошлом году новаторы объединения 
побывали на мебельных предприятиях Новороссийска, Красно­
дара, Баку, Гомеля.

В объединении постоянно повышается технический уровень 
и организация производства. Так, внедрена технология изго­
товления декоративных элементов мебели из жесткого пено­
полиуретана. Освоена технология грунтования мебельных щи­
тов полиэфирной грунтовкой, обеспечившая экономное расхо­
дование полиэфирного лака и повышение качества щитов. Вме­
сто малопроизводительного оборудования для облицовывания 
кромок щитов внедрены полуавтоматические станки, на кото­
рые изобретатели объединения получили авторские свидетель­
ства. Вместо многопролетного гидравлического пресса в ко­
роткие сроки освоена линия для облицовывания мебельных 
щитов, внедрены линии отделки, проведена конвейеризация
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Передовики Минскпроектиебели (слева направо); шлифовщица Л. Г. Шитикова, ведущий художник-конструктор Н. В. Ма­
каревич, столяр В. В. Бутько, станочник В. П. Александрович

сборочных работ. Свыше 6 тыс. р. годовой экономии получено 
от внедрения технологии отделки мебельных щитов полиурета­
новым лаком.

Все большее применение в объединении находит полихлор- 
виниловый погонажный профиль для мебельных ящиков, что 
дает возможность сократить ручные операции, исключить суш­
ку деталей ящика, сборку и ремонт.

Много внимаш1я уделяется внедрению подетальной и внут­
ренней технологической специализации производства. Так, на 
головном предприятии созданы участки по раскрою и калиб­
рованию древесностружечных плвт и раскрою древесноволок­
нистых плит и фанеры на детали, централизовано изготовление 
чистовых брусковых деталей. Проведена перепланировка тех­
нологических потоков с созданием участков облицовывания 
плит, отделки и сборки.

В объединении действует АСУП. Подразделение АСУ объе­
динения является разработчиком автоматизированных систем 
для ряда объединений министерства. Уже сдана в промыш­
ленную эксплуатацию АСУП объединения «Гомельдрев», ОАСУ 
Минлеспрома БССР. Ведутся разработки еще для трех объек­
тов.

Изделия мебельщиков Белоруссии пользуются доброй славой

и в республике и за ее пределами. За первые три года теку­
щей пятилетки на предприятиях Минлеспрома БССР было ос­
воено 126 новых моделей, разработанных специалистами объ­
единения. Так, переданы для освоения другим объединениям 
наборы для столовой и гостиной <Свитязь» и «Л отоо, спаль­
ня «Мелодия» и ряд другах изделий. А всего за пятилетие на­
мечается освоить на предприятиях, отрасли более 200 новых, 
современных по конструкции и форме изделий. Специалисты 
объединения получили 44 свидетельства на промышленные 
образцы, в том числе — 8 в 1978 г.

Рабочие, ИТР и служащие объединения сосредоточивают все 
свои усилия на дальнейшем повышении технического уров­
ня производства и качества выпускаемой продукции и обяза­
лись государственйый план 1979 г. по производству важней­
ших видов изделий^ выполнить к 25 декабря 1979 г., а план 
научно-исследовательских и проектно-конструкторских работ 
по объему и тематике — к 28 декабря 1979 г.

Поддерживая патриотический почин — «Работать без отста­
ющих», коллектив Минского научно-производственного мебель­
ного объединения приложит все силы, чтобы повысить эффек­
тивность и качество труда, воплотить в жизнь решения 
XXV съезда КПСС.

УДК 674.007.2

Мастер—организатор и воспитатель
в. Е. ШУРЫГИН —  П рим орский деревообрабаты ваю щ ий ком бинат

Ни для кого не секрет — случается, 
выдвинется коллектив в число пере­

довых, но через какое-то время снижает 
темпы работы. Значит, успех был вре­
менным, неустойчивым. Но бывает и 
иначе. Есть коллективы, которые, завое­
вав первенство в соревновании, работа­
ют уверенно, постоянно наращивая тем­
пы. Это говорит о том, что здесь сло­
жился отличный психологический кли­
мат, а высокая требовательность к себе 
и товарищам стала непреложным за­
коном.

На нашем комбинате к числу стабиль­
но работающих передовых участков от­
носится смена из цеха строганого шпо­
на, которой руководит кавалер ордена 
Трудового Красного Знамени мастер 
Валентина Ивановна Соловьева. План 
1978 г. .этот коллектив выполнил на 
109%. С начала пятилетки выработано Мастер В. И. Соловьева

сверх плана 416 тыс. м  ̂ строганого 
шпона.

Одним из важных показателей в ра­
боте смены является высокая произво­
дительность труда. Не снижается этот 
показатель и сейчас. Прежде всего это 
объясняется творческим отношением к 
делу, использованием передового опыта, 
хорошей организацией и дисциплиной 
труда.

Рационализаторы цеха внедрили ряд 
новшеств, способствовавших повышению 
производительности труда и улучшению 
качества продукции. Ими изготовлен и 
внедрен шпоноотборщик к строгальному 
станку ДКВ-3000, модернизированы уз­
лы сушильной камеры СУР-5. Для бо­
лее полного сжигания жидкого топлива 
и улучшения пропаривания ванчесов из­
готовлена форсунка собственной конст-
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рукции. Модернизирован станок 
ФММ-4100.

Одной из важнейших особенностей 
смены В. И. Соловьевой является посто­
янная товарищеская взаимопомощь.

«В смене у нас нет прогулов,— гово­
рит Валентина Ивановна, — этот вопрос 
давно снят с повестки дня». Очень по­
могает и то, что каждый член коллек­
тива овладел смежными профессиями. 
Смене присвоено звание коллектива 
коммунистического труда. Дважды при­
суждалось первое место по объедине­
нию «Приморскдрев». Все 25 человек 
смены являются ударниками коммуни­
стического труда. Все учатся в эконо­
мической школе и повышают свой поли­

тический уровень и профессиональные 
знания.

Валентина Ивановна Соловьева при­
нимает активное участие в обществен­
ной жизни предприятия. Не раз изби­
ралась она членом заводского комите­
та профсоюза, председателем товарище­
ского суда. Как и многие в смене, она 
награждена значком «Отличник социа­
листического соревнования».

С большой теплотой говорит она Ъ 
людях своей смены. Д а и как иначе 
можно отзываться о таких добросовест­
ных и трудолюбивых работниках, как 
рамщик Н. И. Евстафеев, станочница 
Е. И. Сурсина, отборщица шпона

В. Г. Опалий, сушильщица Р. А. Галки­
на. Отлично трудятся А. Н. Болотова, 
Т. Г. Дземина, ,Н. Л. Баженова, 
И. И. Евстафеев и другие.

Недавно передовой колектив пересмот­
рел свои социалистические обязательст­
ва и дал слово: пятилетний план выпол­
нить досрочно — к 110-й годовщине со 
дня рождения В. И. Ленина.

Министерство и ЦК профсоюза рабо­
чих лесной, бумажной и деревообраба­
тывающей промышленности по итогам 
работы за 1978 г. присвоили В. И. Со­
ловьевой звание «Лучший мастер лесной 
и деревообрабатывающей промышлен­
ности».

УДК 674.007.2

Воспитатель, новатор
в. Б. ЧАРНЫЙ —  д еревообрабаты ваю щ ий

Лыжи, выпускаемые пяриуским ДОКом 
«Вийснурк», обращают на себя вни­

мание высоким качеством отделки, раз­
нообразием красок и форм. Они имеют 
повышенный спрос внутри страны и за 
рубежом. Большая заслуга в этом кол­
лектива отделочного участка, которым 
много лет бессменно руководит стар­
ший мастер Лидия Андреевна Правой.

Она пришла на комбинат в 1961 г. 
и уже в 1966 г. ей предложили рабо­
тать мастером. Прошло еще пять лет. 
Организаторские способности и умение 
руководить коллективом способствовали 
тому, что в 1971 г. Лидия Андреевна 
была назначена старшим мастером уча­
стка отделки лыж, где работает 57 че­
ловек.

За время ее руководства участком 
там произошли коренные изменения в 
организации и технологии производства. 
В 1974 г., впервые в стране, на участ­
ке внедрили метод шелкографии для 
нанесения рисунка и надписей по всей 
поверхности лыж. Было смонтировано 
оборудование — машина для шелкогра­
фии и лаконаливная машина. В 1978 г. 
на участке внедрили вторую лакона­
ливную машину и машину для пропит­
ки скользящей поверхности лыж. В на­
стоящее время освоен новый метод 
маркировки лыж.

Все эти мероприятия проходили под 
непосредственным руководством и при 
самом активном участии старшего ма­
стера Л. А. Правой. Только одно из ее 
рацпредложений, по изменению техно_- 
логии грунтования лыж, дало годовой 
экономический эффект 11,3 тыс. р. Боль­
шую помощь Лидия Андреевна оказала 
и при внедрении комплексной системы 
управления качеством продукции.

ком бинат «Вийснурк»

На руководимом ею участке никогда 
не бывает перебоев с выпуском лыж. 
Напротив, из года в год здесь наблю­
дается стабильное перевыполнение пла­
на. Так, если в 1976 г., первом году ны­
нешней пятилетки, план составлял

Л. А. Правок

500 тыс. пар лыж в год, а фактическое 
выполнение составило более 505 тыс. 
пар, то уже в 1978 г. было выпущено 
547 тыс. пар лыж. Большой прогресс

достигнут и в вопросах повышения ка­
чества выпускаемой продукции. Если в 
1976 г. на государственный Знак каче­
ства было аттестовано 19,4% лыж, то 
в 1978 г.— уже 80,8%.

Под руководством старшего мастера 
Л. А. Правой коллектив неоднократно 
выходил победителем в социалистиче­
ском соревновании между участками 
комбината. В 1978 г. по итогам Всесо­
юзного соревнования участку было при­
своено почетное звание «Лучший мастер­
ский участок Минлеспрома СССР».

За свой самоотверженный труд Лидия 
Андреевна награждена орденом Трудо­
вой Славы П1 степени и юбилейной ме­
далью «За трудовую доблесть» к 110- 
летию со дня рождения В. И. Ленина. 
За высокие показатели, достигнутые в 
1977— 1978 гг., и активную работу по 
воспитанию трудящихся она была удо­
стоена звания «Лучший мастер лесной и 
деревообрабатывающей промышленности 
СССР». Работе с людьми старший ма­
стер уделяет очень много времени. Ведь 
сколько людей — "столько и характеров. 
Прекрасно понимая это, Лидия Андреев­
на старается найти к каждому человеку 
индивидуальный подход. Этим в основ­
ном и объясняется благоприятный, пси­
хологический климат, царящий в кол­
лективе и способствующий высокой тру­
довой активности рабочих.

Еще много можно было бы говорить 
о Лидии Андреевне как об отличном 
производственнике и прекрасном чело­
веке, о том большом уважении, которым 
она заслуженно пользуется у товарищей 
по работе. Она — мать троих детей. 
Младший ходит в детский сад, старший 
служит в рядах Советской Армии.

Новые книги
Чашенков И. В. Судовой плотник. Л., Судостроение, 

1979. 224 с. с ил. Цена 55 к.
В книге рассмотрены основные свойства древесины и 

способы продления срока ее службы, описаны ручной 
пневматический и электрифицированный инструмент для

обработки древесины и основные виды деревообрабаты­
вающих станков. Приведены общие сведения об устрой­
стве морского судна, о внутренних и наружных плот­
ницких работах на нем. Книга предназначена для су­
довых плотников 2—5-го разрядов.
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Производственный опыт
УДК 684:«58.51«{470.41)

Пересмотр норм по инициативе рабочих
т. Б. КОВАЛЕНКО —  ростовское производственное м ебельное объединение им. У ри цко го

В нашем объединении рабочие по 
своей инициативе активно участву­

ют в движении по пересмотру норм вы­
работки. Этому движению способствует 
создание благоприятных условий для 
выполнения производственных заданий 
и социалистических обязательств, а так­
же большая разъяснительная работа в 
коллективе о значении такого пересмот­
ра норм.

Ежегодно объединению устанавлива­
ются задание по росту производитель­
ности труда и план снижения техноло­
гической трудоемкости. В соответствии 
с этим разрабатывается календарный 
план пересмотра норм выработки и сни­
жения трудоемкости выпускаемой про­
дукции с разбивкой по фабрикам, изде­
лиям и кварталам на годовую програм­
му с учетом сроков внедрения плана но­
вой техники, оргтехмероприятий по за­
мене устаревших (заниженных) норм 
выработки. Начиная с 1976 г. в кален­
дарном плане пересмотра устаревших и 
заниженных норм выработки частично 
планируется пересматривать их по ини­
циативе рабочих. Показатель эффектив­
ности производства от пересмотра норм 
выработки с 1978 г. включается в социа­
листические обязательства тружеников 
нашего объединения.

Администрация и профсоюзный коми­
тет объединения доводят до сведения 
рабочих календарный план снижения 
трудоемкости выпускаемой продукции на 
текущий год и ставят перед ними за­
дачи, которые необходимо решить для 
успешного выполнения этого плана.

Ниже приводится фактическое и пла­
новое снижения трудоемкости выпускав-- 
мой продукции по годам (в %):

П лан........................
Ф акт........................
В том числе за 

счет пересм от­
ра норм ВЫРВ' 
ботки по ини­
циативе рабо­
чих ......................

7 .0  7 ,0  5 ,9  6 ,5  6 .0
7 .1  7 ,2  6 ,2  6 ,6  6 ,3

03
1,8
1 .9

1 .9  2 ,1  2 ,0  1 ,9  2 .7  0 ,9

Производственные бригады в объеди­
нении работают по планам ТЭКК (тех­
ника, экономика, качество и коммунисти­
ческое воспитание). Из 120 бригад ос­
новного производства в 1979 г. 27 
бригад в эти планы включили пересмотр 
норм выработки и повышение произво­
дительности труда. Члены указанных 
бригад применяют опыт передовых кол­
лективов и отдельных рабочих, сокра­
щают непроизводительные потери рабо­
чего времени, используют рациональные 
приемы в труде. С учетом всего этого 
они выявляют свои возможности в по­
вышении производительности труда и 
подают заявление директору фабрики и 
председателю фабричного комитета 
профсоюза с просьбой повысить на сво­
ем участке действующие нормы выра­
ботки на определенный процент.

Администрация фабрики и обществен­
ные бюро по нормированию анализиру­
ют заявление бригады, рассчитывают 
возможности большего роста производи­
тельности труда, доводят результаты 
анализа до сведения членов бригад и 
совместно с фабкомом профсоюза дают 
согласие на пересмотр норм выработки 
по инициативе рабочих.

По поручению бригады заявление под­
писывается бригадиром и профоргом. 
После рассмотрения заявления на засе­
дании фабкома профсоюза при участии

ховых комитетов профсоюза за пере­
смотр норм выработки по инициативе 
рабочих». Выплаты сейчас составляют: 
при пересмотре устаревших, опытно­
статистических норм и увеличении их 
на 5— 10 % — в размере 30 % от сум­
мы условно-годовой экономии за 3 меся­
ца, на 11—20 % и выше — в размере 
30 % от суммы условно-годовой эконо­
мии за 6 месяцев;

при пересмотре технически обоснован­
ных норм и увеличении их на 5— 
10 % — в размере 30 % от суммы ус-
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директора фабрики, экономиста и нор­
мировщика составляется акт о резуль­
татах пересмотра действующих норм вы­
работки по инициативе рабочих. Подго­
товленная на фабрике документация 
представляется в отдел организации 
труда и заработной платы для про­
верки расчетов и подготовки проекта 
приказа генерального директора объеди­
нения. Приказ согласовывается с проф­
комом объединения, а затем рассылает­
ся на все фабрики.

По инициативе рабочих пересматрива­
ются в основном устаревшие и занижен­
ные нормы выработки. Однако отдель­
ные бригады выступают с предложением 
по пересмотру норм выработки при 
внедрении оргтехмероприятий, учитыва­
емых при составлении, календарного пла­
на пересмотра норм выработки.

В таблице приводятся показатели, ха­
рактеризующие работу по пересмотру 
норм выработки по инициативе рабо­
чих, а также экономический эффект от 
внедрения таких предложений.

Для усиления материальной заинтере­
сованности рабочих в повышении эффек­
тивности производства, изыскании до­
полнительных резеров для увеличения 
выпуска продукции в результате роста 
производительности труда администра­
ция объединения совместно с профсоюз­
ным комитетом разработала «Положе­
ние о премировании рабочих-сдельщиков 
основного производства, мастеров, нор­
мировщиков, технологов, инженеров по 
труду и председателей фабричных и це-

ловно-годовой экономии за 6 месяцев, 
на 11—20%  и выше — в размере 50% 
от суммы условно-годовой экономии за 
6 месяцев.

Премии выплачиваются единовремен­
но с момента внедрения новых норм и 
распределяются в соответствии с разря­
дом, присвоенным каждому рабочему. 
Инженерно-технические работники, ак­
тивно участвующие в организации сни­
жения трудоемкости на участках про­
изводства, премируются из общей сум­
мы экономии фонда заработной платы. 
Но каждый получает не свыше 20 р.

В 1978 г. выплачено премий на 
7,6 тыс. р. больше, чем в 1977 г., а 
условно-годовая эффективность пере­
смотра норм составила 198,5 тыс. нор- 
мо-ч и 117,9 тыс. р. по фонду зарплаты.

В 1976 г. на фабрике № 3 бригада 
участка пошива лицевых тканей, состоя­
щая из 51 человека и возглавляемая 
Т. П. Саркисовой и Н. И. Тымчишиной, 
пересмотрела нормы выработки, в ре­
зультате производительность труда по­
высилась на 15 %, что позволило полу­
чить условно-годовую экономию 
15189 нормо-ч с фондом заработной 
платы 7596 р. Та же бригада пересмот­
рела нормы выработки и в 1977 г. Это 
обусловило повышение производитель­
ности труда на 12 %, а также условно­
годовую экономию 10 992 нормо-ч с 
фондом заработной платы 5624 р. 
На фабрике № 7 бригада отделочников 
щитов из 42 человек, руководимая 
А. Ф. Казарницкой, в течение последних

Деревовбрабатывающая промышленность, I979II2 17Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



трех лет ежегодно подавала заявления 
на пересмотр норм выработки в сторону 
повышения.

В 1979 г. инициатором пересмотра 
норм выработки явилась бригада обой­
щиков кресел, возглавляемая Е. Н. Шле- 
вердой и Т. А. Зарницкой (фабрика 
№ 3). В результате рост производитель­
ности труда составил \2 % , условно-го­
довая экономия выразилась в 12 964 
нормо-ч и 4968 р. по фонду заработной 
платы. Этот почин поддержала 31 
бригада (473 рабочих).

Учет результатов от пересмотра норм 
выработки по инициативе рабочих ведет­
ся ежемесячно, поквартально и пред­
ставляется для рассмотрения при под­
ведении итогов общезаводского социали­
стического соревнования за максималь­
ное снижение трудоемкости продукции 
по инициативе рабочих.

Итоги социалистического соревнования 
подводятся в первом полугодии ежеме­
сячно, во втором — поквартально. Это

делается для того, чтобы на пересмотр 
норм выработки в первом полугодии 
было обращено большее внимание. Кро­
ме того, в условиях соревнования пре­
дусмотрено, что коллективу бригады, 
первой выступившей в календарном го­
ду с инициативой снижения трудоемкости 
продукции на своем участке, присужда­
ется поощрительная премия в размере 
15 % от суммы условно-годовой эконо­
мии фонда заработной платы. Победи­
телем считается тот коллектив, который 
добился за учитываемый период наи­
большего экономического эффекта от 
пересмотра норм в расчете на одного 
члена бригады (в условно-годовом исчис­
лении). Победителю присуждается пере­
ходящий Красный вымпел, выдаются со­
ответствующее свидетельство и денеж­
ная премия. Шкала премирования по­
бедителей соревнования составлена с 
таким расчетом, чтобы коллективы бы­
ли более заинтересованы подавать за­
явления о пересмотре норм выработки

в первом квартале и полугодии. Победи­
телями социалистического соревнования 
в 1979 г. были бригада обойщиков, воз­
главляемая Г. А. Тоболевой (фабрика 
.№ 12) и бригада столяров Шахтинской 
мебельной фабрики, руководимая В. Г. 
Соколовым и А. Г. Штеккером.

Вот результаты проводимой в объеди­
нении работы по организации социали­
стического соревнования среди рабочих 
за максимальную экономию трудовых 
затрат по их предложениям: в 1977 г. 
удельный вес рабочих, пересмотревших 
нормы, составлял 29,6%, а в 1978 г .— 
32,9 %. Соответственно и трудозатраты 
в расчете на одного рабочего-сдельщика 
снизились в 1977 г. на 52,2 нормо-ч, а 
в 1978 г. — на 75,2.

Администрация, партком и профсоюз­
ный комитет объединения придают важ­
ное значение развитию инициативы ра­
бочих по пересмотру норм выработки, ее 
роли в воспитании трудящихся в духе 
коммунистического отношения к труду.

УДК 674.2.05.674.817-41

Устройство для вырубки проемов в древесноволокнистых плитах
о. А. ХАДЖАЕВ, О. В. ГУЛЯЕВ —  К Т  Б «Стройиндустрия» М инпромстроя С С С Р

Конструкторско-технологическим бюро «Стройиндустрня> 
разработаны рабочие чертежи устройства для вырубки 

проемов в древесноволокнистых плитах, применяемого при 
изготовлении остекленных внутренних щитовых дверей на 
Щекинском ДОКе. В настоящее время это предприятие вы­
пускает двери, используя древесноволокнистую плиту в рас­
кроенном виде, что влечет за собой шпатлевание и зачистку 
мест стыков после наклеивания отдельных частей ДВП.

Использование разработанного устройства позволит сокра­
тить операции по раскрою, шпатлеванию, зачистке, а также 
улучшить качество и внешний вид изготовляемых дверей. 
Условный годовой экономический эффект от внедрения устрой­
ства для вырубки проемов в древесноволокнистых плитах на 
Щекинском ДОКе при программе 50 тыс. дверных полотен со­
ставит 1 тыс. р. (годовая производительность устройства — 
4 млн. листов ДВП). На предприятиях с большей годовой про­
граммой экономический эффект соответственно будет выше.

Устройство может работать в местном, одиночном и авто­
матическом режимах и состоит из пресса 1 (рис. 1.), толкате­
ля 2, тележки 6 для вывоза отходов, образующихся после вы­
рубки, контейнера отходов 9, подъемника 3 (рис. 2), снижате- 
ля 4, основания 5, контейнера заготовок 7, контейнера готовой 
продукции 8 и приводов толкателя, подъемника-снижателя и 
тележки.

Толкатель приводится в движение от привода 10 (см. рис. 2), 
подъемник со снижателем — от привода 11, (см. рис. 1), а 
тележка 6 — от привода 12.

Пресс представляет собой раму, в которой установлены пол­
зун 13 (см. рис. 2), перемещающийся в четырех направляю­
щих 14, пуансон 15 (см. рис. 1), закрепленный болтами на 
ползуне, матрица 16 и поддерживающее устройство 17. Пуан­
сон и матрица снабжены режущими ножами. Ползун через 
шатуны 18 связан с приводным валом. Перемещение ползуна 
с пуансоном осуществляется от привода, состоящего из двига­
теля 19, редуктора 20 и вала 21.

Работает устройство, следующим образом. На подъемник 
устанавливается контейнер с ДВП, а на снижатель и тележ­
ку — соответственно контейнер для готовой продукции и кон­

тейнер для отходов, после чего оператор нажатием кнопки на 
пульте управления включает устройство. Толкатель подает в 
зону матрицы сразу две заготовки древесноволокнистых плит. 
Поддерживающее устройство предотвращает упирание ДВП в 
ножи матрицы. Остановка толкателя в нужном месте происхо­
дит по команде конечного выключателя. От этого же выклю­
чателя поступает команда на привод пуансона. Проем выру-

Рис. 1

бается после создания определенного усилия на ДВП при по­
мощи подпружиненного прижима. Одновременно с вырубкой 
происходит возвращение толкателя в исходное положение. 
Подъем подъемника и опускание снижателя осуществляются на 
высоту, равную двум толщинам ДВП. Далее толкатель снова 
задними упорами подает следующие две ДВП в зону вырубки, 
а передними упорами сталкивает вырубленные ДВП в кон­
тейнер снижателя. Отходы от вырубки попадают в контейнер 
тележки, которая по команде оператора выезжает за пределы 
пресса.

Благодаря комплекту сменных частей (матриц и пуансонов)
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Вид А

Рис. 2

устройство может вырубать проемы четырех типоразмеров, 
предусмотренных ГОСТ 6629—74: 1285X360, 1285x460, 1285Х 
Х560 и 1285x660 мм (при длине полотна 2000 мм).

Специальное приспособление, установленное на тележке, поз­
воляет быстро менять прижим, матрицу и пуансон.

Съем и установка контейнеров на подъемник, снижатель и 
тележку осуществляются электропогрузчиком.

В зависимости от специфических возможностей каждого заин­
тересованного предприятия имеется возможность эксплуатиро­
вать составную часть устройства (пресс 1) с подачей ДВП в 
зону вырубки вручную, ло при этом производительность сни­
жается до 200 листов в час.

Отходы, образующиеся при раскрое древесноволокнистых 
плит на полноформатные листы и при вырубке проемов, ис­
пользуются в качестве заполнителя дверей (в «елочку> или 
сотовое), а также в цехе ширпотреба. Количество одновремен­
но обрабатываемых ДВП — 2 шт.

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  у с т р о й с т в а
П роизводительность, ш т /ч .................................................................  1000
В ремя полного ци кла, с .....................................................................  7
Ход ползуна, м н .........................................• ........................................  80
Разм еры  вырубаемых проемов при разм ерах дверных по­

лотен, мн;
600X 2000 ...........................................................................................  360X1285
7 0 0 X 2 0 0 0 ...........................................................................................  4 6 0X1285
8 00 X 200 0 ............................................................................................ 560X1285
900X 2000 ............................................................................................ 660X1285

Вместимость кон тевн ера , шт.............................................................  200
Установленная мощность двигателей , к В т .............................  5 ,2
Габаритны е разм еры  устройства, мм:

д л и н а ....................................................................................................... 6300
ш и р и н а ................................................................................................... 3400
в ы с о т а ................................................................................................... 2780

М асса без учета ком плектов сменных частей и принад­
леж ностей . к р ................................................• ....................................  5400

Более подробные сведения об этом устройстве можно полу­
чить в КТБ «Стройиндустрня>: г. Видное Московской обл., 
ул. Вокзальная, 23.

УДК 674:338.984.2

Содружество науки и практики
Н. А. М АРАКАС О В —  д иректор  Ч ереповецкого  ф анерно-м ебельного  комбината

Ускорение темпов научно-технического прогресса — одно из 
важнейших условий повышения эффективности обществен­

ного производства. Новая техника и технология в процессе 
создания проходят три основных этапа: научное исследование, 
проектно-техническую разработку, производственное освоение. 
Эти этапы тесно связаны между собой. От того, как четко на­
лажено взаимодействие звеньев этой цепи, во многом зависит 
развитие технического прогресса.

Одной из основных задач управления научно-техническим 
прогрессом является ускорение реализации достижений науки 
и техники. Коллектив нашего комбината последние годы ус­
пешно справляется с производственной программой. План трех 
лет десятой пятилетки перевыполнен. Чтобы охарактеризовать 
рост производства, приведем несколько цифр. Если в 1976 г. 
выработка на одного работающего была 8756 р., то за 1978 г. 
она поднялась до 9520 р. В прошлом году получено 120 тыс. р. 
сверхплановой прибыли. По себестоимости товарной продукции 
получена экономия 50 тыс. р.

Одним из важнейших факторов повышения эффективности 
производства на Череповецком фанерно-мебельном комбинате 
является постоянное содружество с научно-исследовательски­
ми и проектно-конструкторскими организациями. На протяже­
нии многих лет комбинат сотрудничает на договорных началах 
с лабораторией сушки Института фанеры, с лабораторией пла­
стиков и плит. Большую помощь оказывают комбинату в те­
чение ряда лет научные работники Института фанеры 
Д. М. Стерлнн, Г. М. Шварцман, М. М. Свиткина, А. С. Тереб 
и др. В минувшем году комбинат заключил договор о научно- 
техническом сотрудничестве с Новозыбковскйм ПКТБ Мин- 
станкопрома и Новозыбковскйм станкозаводом. В течение ряда 
лет заключается договор на проведение научно-исследователь­

ских работ с кафедрой пластиков и фанеры Московского ле^ 
сотехнического института. ^  Поддерживаем мы связи и с 
ВНИИдревом, который помогает нам в совершенствовании 
комплексной системы управления качеством продукции. Боль­
шую помощь оказывают также Гипродревпром, Брянский Гип- 
роплитпром. Зеленодольское ПКТБ Научфайпрома.

По заказу комбината УкрНИИМОД разработал эксперимен­
тальную топку для совместного сжигания шлифовальной пыли 
и природного газа, на котором работают у нас топочное от­
деление и котельная. По предложению работников Института 
фанеры комбинат первым освоил производство малотоксичной 
смолы КС-68М и применил ее в производстве древесностружеч­
ных плит, фанеры и гнутоклееных деталей. Эта смола быстро 
отверждается, стабильна при хранении, обладает хорошими 
санитарными свойствами. Увеличилась на 14 % и производи­
тельность цеха смол, так как возрос выход с каждого реакто­
ра. В наших условиях это дает дополнительно 1200 т смолы 
в год. При этом себестоимость КС-68М значительно ниже, чем 
смолы КС-68, сокращается и расход формалина.

Повышение концентрации рабочего раствора смолы для 
внутреннего слоя плит позволило сократить продолжительность 
прессования древесностружечных плит с 0,43 до 0,32 мин/мм 
толщины готовых плит при температуре плит пресса 160°С. 
Вдвое снизилась загазованность в цехе ДСП.

Еще один пример. Совместно с доктором технических наук 
Д. М. Стерлином на комбинате в течение трех лет были модер­
низированы две паровые роликовые сушилки СУР-4. Их пере­
вели на сопловое дутье с использованием топок для сжигания 
природного газа (значительная часть документации была дора­
ботана конструкторским бюро комбината). У нас же изготав­
ливались все узлы и детали для модернизации.
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Опыт эксплуатации модернизированной сушилки СРСГ пока­
зывает, что производительность сушилки может быть доведена 
до 40 м® в смену.

Еще два года назад по просьбе ЦНИИФа комбинат в своих 
мастерских изготовил опытные секции принципиально новой 
роликовой сушилки с шахматным расположением роликов для 
сушки тонкого шпона. На основе опробования этой секции 
сейчас изготавливается сушилка на Костромском фанерном 
комбинате.

В 1978 г. в сотрудничестве с конструкторами Вологодского 
СПНУ Союзоргбумпрома изготовлен разобщитель бревен, т. е. 
оборудование для поштучной выдачи фанерных кряжей на 
бревнотаску для раскроя. После проварки в открытом бассейне 
фанерное сырье грейфером подается в разобщитель, а оттуда 
кряжи поштучно выдаются на бревнотаску для раскроя. Бла­
годаря проводимой за последнее время механизации бирже­

вых работ их трудоемкость сократилась вдвое.
Приведенные примеры показывают, какой большой экономи­

ческий эффект может принести налаженное взаимодействие 
науки и производства. У нас создана группа референтов, каж ­
дый из них ведет определенную тематику.

Из источников технической информации, из материалов по 
поездкам на родственные предприятия ежегодно внедряется 
большое количество новшеств. И сами мы регулярно высыла­
ем информационные карты по внедренным мероприятиям. В 
этом году предусмотрена широкая программа научно-исследо­
вательских работ по тематике, согласованной с комбинатом. 
Заключены договоры с Московским лесотехническим институ­
том, ВНИИдревом, Научфанпромом. В целом же комбинат 
будет работать совместно с десятью научно-исследовательски­
ми, проектными институтами и проектно-конструкторскими и 
технологическими бюро.

УДК 684.4(47«.1)

В НИИ, Гипро и КВ

Работы объединения «Минскпроектмебель»
л. с. КАЙКОВ

В 1978 г. Минское научно-производственное мебельное объе­
динение «Минскпроектмебель» проделало большую работу 

по дальнейшему улучшению качества мебели, расширению ее 
ассортимента. Были созданы новые модели мебели для жилых 
и общественных зданий, образцы мебельной фурнитуры, раз­
работана технология применения в конструкциях мебели про­
грессивных материалов. 61 новое изделие, в том числе восемь 
наборов корпусной мебели для столовой, четыре набора для 
гостиной, один набор для спальни, три серии гнутоклееных 
стульев, рассмотрены художественно-техническим советом 
Минлеспрома БССР и рекомендованы к производству. Рабо­
чая документация подготовлена для 39 новых образцов.

Внешний вид и конструкцию изделий характеризуют наборы 
корпусной мебели Б-2698 (рис. 1), Б-150 (рис. 2), Б-151, Б-147 
и наборы мягкой мебели Б-140 (рис. 3), Б-131—02 (рис. 4) и 
Б -138 (см. 2-ю с. обложки).

Интересна разработка серии стульев (проекты Б-2654 и Б- 
2654-01-^05). В каждую из серий входят шесть стульев из 
унифицированных гнутоклееных элементов, отличающихся друг 
от друга формой и конструкцией спинок. Боковину каждого 
стула образуют два гнутоклееных элемента: передний Л-об- 
разный и задний дугообразный. Они соединены в нижней ча­
сти в шпунт и гребень или на зубчатый шип. Сиденье гнуто­
клееное, в передней части оно имеет дугообразную вогнутость, 
что повышает комфортабельность стула. Стулья обтянуты ме­
бельной тканью по слою эластичного пенополиуретана.

Жесткая спинка стульев (Б-2654, Б-2654-01^02) соединена 
с боковинами с помощью шипов и клея. К сиденью она кре­
пится винтовыми стяжками. Деревянные детали стульев по­
крыты лаком или эмалью.

Использование различных вариантов спинок, мебельных тка­
ней, разных вариантов отделки (с сохранением натурального 
цвета древесины, с тонированием и укрывистой отделкой) поз­
воляет выпускать разнообразные варианты стульев, имеющих 
единое стилевое решение.

В 1978 г. в объединении разработано 58 видов сувенирных 
изделий и 10 предметов культурно-бытового назначения. В ка­
честве сырья были использованы, в частности, отходы от рас­

кроя ламинированных плит в объединении «Ивацевнчдрев». 
Разработана серия сувенирных панно по тематике предстоя­
щих Олимпийских игр. На некоторые из панно Оргкомитет 
Олимпиады-80 выдал дипломы с правом производства изделий 
с олимпийской символикой.

Спроектирована серия навесных полок, которые могут быть 
использованы в прихожих для хранения обуви, под телефон.

В объединении разработана техническая документация де­
коративных щитков (проект Б-2837) 12 типоразмеров для 
производства в объединении «Ивацевичдрев» из отходов от 
раскроя ламинированных плит. Щитки предназначены для об­
лицовки стен прихожих, кухонь и других подсобных помеще­
ний. Приклеивает их сам покупатель.

По заявкам Оргкомитета Олимпиады-80 выполнены конст­
рукторские разработки мебели и оборудования для олимпий­
ских объектов Москвы и Минска.

Спроектирована мебель для строящегося театра и санато­
риев. В результате исследований разработаны проекты встро­
енной мебели для перспективных планировок квартир.

В объединении «Минскпроектмебель.» проведена работа по 
исследованию и внедрению в производство новых материалов 
и технологических процессов. Подбирались исходные сырьевые 
компоненты и разрабатывалась перспективная технология из­
готовления элементов мебели из древесно-полимерных мате­
риалов; создавалась техника, отрабатывалась технология и 
оказывалась техническая помощь в освоении производства 
каркасов мягкой мебели из гранулированного пенополистиро- 
ла; создавались техника и технология изготовления формован­
ных элементов из эластичного пенополиуретана. Разработано 
44 наименования новой фурнитуры.

Разработано и изготовлено нестандартное оборудование; 
лабораторные клеенамазывающие вальцы МА-167; устройство 
для крашения кромок МА-166; устройство для приклеивания 
накладок МВ-93; устройство для разгрузки пресса М-282; 
станок для усовки и зарезки раскладок МА-169; присадочный 
вертикально-сверлильный станок МА-168; станок для присадки 
цоколя МЛ-170; шлифовальный станок для профильных дета­
лей МА-173.
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УДК «f4(06«.2)(470.ll).1978»

Обзор работ ЦНИИМОДа
в. г. ТУРУШЕВ

Г лавными направлениями работ 
ЦНИИМОДа в прошлом году были: 

специализация производства и унифи­
кация продукции как важнейшие пред­
посылки механизации, автоматизации и 
совершенствования технологических про­
цессов лесопиления;

изыскание принципиально новых, вы­
сокоэффективных технологических про- 
цесов на основе углубленной специали­
зации лесопильных предприятий на вы­
пуск ограниченного числа типоразмеров 
пиломатериалов;

совершенствование действующего и 
разработка нового высокопроизводи­
тельного оборудования и инструмента;

совершенствование технологии и обо­
рудования для производства клееных 
пиломатериалов и строительных конст­
рукций из древесины;

разработка мероприятий по улучше­
нию использования пиловочного сырья и 
повышению качества пилопродукции;

разработка нормативно-технической 
документации по организации труда и 
производства, технологическому режиму, 
ценообразованию.

Разработаны три направления комп­
лексно-механизированных технологиче­
ских процессов с максимальным упро­
щением и удешевлением средств меха­
низации и автоматизации и повышением 
надежности работы лесопильного заво­
да в целом: 

технологические процессы с сортиров­
кой всех пиломатериалов только после 
сушки. Рекомендуются для новых ле­
сопильных заводов, выпускающих сухие 
пакетированные пиломатериалы;

технологические процессы с централи­
зованной обрезкой пиломатериалов, ис­
ключающие применение сортировочных 
линий. Предназначены для любых ви­
дов производств на основе брусового 
способа распиловки сырья;

технологические процессы с параллель­
но-последовательным автоматическим 
распределением пиломатериалов по се­
чениям. Исключают применение сорти­
ровочных линий. Предназначены для 
производства как обрезных, так и не­
обрезных пиломатериалов при различ­
ных способах раскроя сырья.

Указанные технологические процессы 
условно названы «бессортплощадочиы- 
ми». Модернизация действующих и 
строительство новых предприятий на их 
основе дает ряд преимуществ: автома­
тическая сортировка пиломатериалов 
выполняется средствами самой техноло­
гии, а не автоматизированной сортиро­
вочной линией, благодаря чему капита­
ловложения снижаются в несколько раз; 
решается проблема сортировки не толь­
ко обрезных, но и необрезных пилома­
териалов на лесопильном предприятии 
любой производственной мощности 
и т. д.

«Бессрртплощадочные» процессы на­
мечается внедрить в первую очередь в 
объединениях «Красноярсклеспром» и 
«Иркутсклеспром».

В прошлом году ЦНИИМОД разра­
ботал набор упрощенных технологиче­

ских процессов лесопиления на базе раз­
личного фрезерно-пильного оборудова­
ния для переработки тонкомерной древе­
сины на пиломатериалы и технологиче­
скую щепу. На их основе Гипродрев под­
готовил «Руководящие материалы для 
лесопромышленных предприятий и объе­
динений по организации переработки тон­
комерного сырья». Разработаны эконо­
мические аспекты организации перера­
ботки тонкомерного сырья (включая ба­
лансы, руддолготье и стройлес) на пило­
материалы и технологическую щепу. 
Рассмотрены 10 технологических схем 
лесопильных цехов на базе фрезерно- 
брусующих, фрезерно-пильных и кругло­
пильных станков. Выполнен расчет тех­
нико-экономических показателей цехов и 
необходимых капиталовложений. Состав­
лен сборник поставов на переработку 
тоико.мерного сырья.

Институт разработал «Предложения 
по повышению производственных мощ­
ностей четырех- и восьмирамных лесо­
пильных цехов», которые утверждены 
Минлеспромом СССР и представляют 
собой альбом структурных технологиче­
ских схем и компоновочных решений 
лесопильных цехов для различных ле­
сосырьевых зон страны. Применение 
фрезерно-пильных линий в сочетании с 
рамными потоками позволяет перера­
батывать бревна диаметром 14—24 см 
со скоростью подачи до 36—50 м/мин и 
повысить производительность рамных 
потоков за счет увеличения среднего 
диаметра перерабатываемых на них бре­
вен. Например, установка в восьмирам- 
ном лесопильном цехе ЛД К 
им. В. И. Ленина (Архангельск) фре- 
зерно-пильной линии, аналогичной линии 
модели ЛАПБ-1, увеличила производст­
венную мощность цеха по выпуску пи­
ломатериалов на 21,6 % и цеха техноло­
гической щепы на 30 %. Производитель­
ность труда по выработке пиломатериа­
лов на I чел.-день возросла на 35 %. 
Модернизация лесопильных цехов путем 
установки фрезерно-пильного оборудова­
ния повышает их производственную 
мощность в 1,1— 1,4 раза.

Освоена технология изготовления 
большепролетных балок (длиной 24 м) 
из пиломатериалов (отпада от экспорт­
ной пилопродукции) путем получения 
щита, склеенного из стыкованных по 
длине досок разной ширины, и после­
дующего деления его на слои, равные 
толщине балки. По этой технологии из­
готовлено около 80 % клееных дере­
вянных конструкций на экспери­
ментально-производственном заводе 
ЦНИИМОДа. Аналогичная технология 
внедрена на Цигломенском Л Д К  (Ар­
хангельск) . Применение обезличенных 
пиломатериалов взамен специально на­
пиленных снизило себестоимость дере­
вянных балок. Использование клееных 
деревянных балок только на предприя­
тиях нашего министерства за 1978 г. 
сэкономило тысячи тонн железобетона. 
Уникальная экспозиция большепролет­
ных деревянных конструкций, демонст­
рировавшихся на ВДНХ СССР в

1978 г., удостоена золотой медали.
За 1978 г. разработан и изготовлен 

ряд лесопильных станков и поточных 
линий. В их числе фрезерно-пильный 
станок первого ряда для переработки 
бревен на пиломатериалы и технологиче­
скую щепу брусовым способом. Станок 
проходит производственные испыта­
ния и отладку на ЭПЗ ЦНИИМОДа. 
Проходит испытания и отладку кругло­
пильный станок второго ряда. Он осна­
щен семью круглыми «плавающими» пи­
лами диаметром 630 мм, толщиной
2,5 мм. Толщина распиливаемых брусьев 
100— 175 мм, скорость подачи 38— 
76 м/мин.

В потоке с фрезерно-пильными станка­
ми проходят производственные испыта­
ния два фрезерно-обрезных станка мо­
дели ЦЗД-7Ф. Станки спроектированы 
и изготовлены ГКБД Миистанкопрома 
по материалам исследований и техниче­
скому заданию ЦНИИМОДа. Они пред­
назначены для переработки необрезных 
пиломатериалов толщиной до 50 мм, 
длиной 1,5—7,5 м. Скорость подачи 90 
и 135 м/мин.

Разработан, изготовлен и проходит 
испытания принципиально новый узел 
резания с пильной лентой, движущейся 
по невращающимся аэростатическим 
криволинейным опорам. Предваритель­
ные результаты испытаний показали 
принципиальную возможность создания 
ленточно-пильного станка нового типа.

Краснофлотский машиностроительный 
завод (Архангельск) по документации 
ЦНИИМОДа изготовил эксперименталь­
ную линию автоматической сортировки 
пиломатериалов по сечениям модели 
ЛСП-21, которая в настоящее время 
монтируется на ЭПЗ ЦНИИМОДа. 
Пропускная способность линии — до 
120 досок/мин, число карманов-накопи­
телей— 21, масса — 86 500 кг.

ГКБД Минстанкопрома по техниче­
скому заданию ЦНИИМОДа спроекти­
ровало опытно-промышленный образец 
линии сортировки пиломатериалов по 
сечениям модели ЛССА-18Т с пропуск­
ной способностью до 100 досок в мину­
ту. Рабочая документация передана за­
воду «Северный коммунар».

На ЭПЗ ЦНИИМОДа смонтирована, 
отлажена и передана в производствен­
ную эксплуатацию линия модели БТУ-4 
для торцовки и сортировки (по сортам) 
сухих пиломатериалов. Это — модерни­
зированная торцовочно-маркировочная 
установка фирмы «Рауте» (в 60-е годы 
было закуплено 105 таких установок). 
Для облегчения поворота досок в про­
цессе их оценки браковщиками на по­
перечных конвейерах браковочно-торцо- 
вочного участка смонтированы несу­
щие удлиненные упоры с заплечиками, 
на которых доски располагаются под 
углом 60°, а не горизонтально (имеются 
в виду пласти досок). Пропускная спо­
собность линии до модернизации— 16—
20 досок/мин, после модернизации — 
24—30 досЬк/мин.

На том же ЭПЗ ЦНИИМОДа модер­
низированы две пакетоформирующие ли-
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НИН модели ПФМ-10, благодаря чему 
созданы условия для формирования 
полногабаритных сушильных штабелей 
(высотой 3 м). Изготовлены, испытаны 
и переданы в производственную эксплу­
атацию пресс для обжима пакетов пи­
ломатериалов стальной лентой, установ­
ка для механизированной обертки паке­
тов водонепроницаемой бумагой. Смон­
тирован и подготовлен к производствен­
ным испытаниям консольно-козловой 
кран модели ККЛ-8 — один из гаммы 
кранов грузоподъемностью 8; 12,5 и
32 т, выпускаемых отечественной про­
мышленностью для лесопильно-дерево- 
обрабатывающих предприятий. Отличи­
тельной особенностью крана является 
его полноповоротная подвеска рабочего 
органа. Расчетная производительность 
крана при работе с пиломатериалами 
составляет 415 м’, с круглым лесом — 
650 м̂  в смену.

Для оказания технической помощи 
промышленности по внедрению обору­
дования, новых технологических процес­
сов и руководящих материалов обследо­
ван ряд предприятий и выданы рекомен­
дации по организации технологического 
процесса на базе фрезерно-пильных ли­
ний модели ЛАПБ-1, организовано обу­
чение операторов, слесарей-гндравликов 
II электриков, многим предприятиям ока­
зана консультативная помощь по монта­
жу и отладке линий конструкции

ЦНИИМОДа для сортировки и пакети­
рования тонких сырых пиломатериалов.

Большая работа выполнена по состав­
лению технологических схем окончатель­
ной обработки пиломатериалов на базе 
импортного оборудования. Составлены 
инструкции по эксплуатации импортных 
пакетоформирующих машин, блоков су- 
шиль1 ‘̂ х камер, линий браковки, тор­
цовки, 1-ортировки и пакетирования пи- 
ломатеоиилов, установлена номенклату­
ра и потребность в запасных частях, 
включая сноему управления, определе­
ны отечественные аналоги смазочных 
материалов.

Выполняя одну из основных задач, 
стоящих перед отраслью по улучшению 
использования древесн010 сырья, инсти­
тут много внимания уделял совершенст­
вованию производства технологической 
щепы, древесной муки, работал над 
промышленным ' использованием коры. 
В целях оказания помощи предприяти­
ям в организации производства техноло­
гической щепы высокого качества инсти­
тут систематически обследовал пред­
приятия, выданы рекомендации по уве­
личению объема выработки технологи­
ческой щепы, погрузке, транспортиров­
ке и хранению ее. Только на предприя­
тиях Иркутсклеспрома обследовано 
17 цехов. Многое сделано по совершен­
ствованию технологии и оборудования и 
аттестации древесной муки. На Цигло- 
менском ЛД К организовано опытное

производство удобрений из коры для 
тепличных хозяйств.

Интенсивное оснащение лесопильных 
предприятий средствами механизации и 
автоматизации привело к росту числен­
ности вспомогательных рабочих. В на­
стоящее время на вспомогательных ра­
ботах занято 35—50 % промышленно­
производственного персонала. За послед­
ние годы на лесопильные заводы посту­
пило значительное количество современ­
ного импортного оборудования. Боль­
шинство комплектующих и быстро изна­
шивающихся деталей его нетиповые, на­
пример электроника систем управления, 
элементы гидравлики и пневматики и 
т. п. В связи с этим ЦНИИМОД расши­
рил фронт работ по ремонту и техниче­
скому обслуживанию оборудования. Ос­
новным направлением здесь является 
внедрение централизованного агрегатно­
узлового метода ремонта. Так, на Циг- 
ломенском ЛД К введена в действие 
централизованная вулканизационная ма­
стерская для склеивания плоских при­
водных ремней и изготовления нетипо­
вых и остродефицитных уплотнитель­
ных изделий гидравлических и пневмати­
ческих систем.

Эффективность научных исследований 
института составила в 1978 г. 2,61 р. 
ни рубль затрат. За участие в ВДНХ 
СССР работники института получили
21 медаль.
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Декорирование плоских элементов мебели прессованием рельефа
п. г. ПРУДНИКОВ, в. в. ГОРДИЕНКО, м. и. ФРИДЛЯНД —  Укргипромебель

В производстве мебели все большее 
применение находят древесностру­

жечные и древесноволокнистые плиты, 
вырабатываемые из низкосортной древе­
сины. В ближайшем будущем они оста­
нутся основным конструкционным мате­
риалом при изготовлении мебели. Это 
ставит перед дизайнерами серьезные за-

проектированне блок-стенок различной 
глубины, использование в качестве обли­
цовочных материалов строганого шпона 
разных пород, пленок и цветовых реше­
ний.

В Украинском научно-производствен­
ном мебельном объединении наряду с 
созданием новых конструкций и (^рм

В основе метода лежит способность 
древесины и ДСП получать о с т  точные 
деформации при определенном давлении 
и температуре. Рельефы, получившие 
название декоропласт, могут быть вогну­
тыми, выпуклыми и комбинированными. 
Это дает возможность формировать на 
плоских поверхностях рельефные ко.м-

Рис. 2. Фрагмент орна­
ментальной рельефной 
композиции на детали из 
облицованной ДСП, по­
лученной прессованием!

Рис. 1. Геометрическая рельефная ком­
позиция на поверхности двери секре­

тера
дачи. Нужно постоянно искать различ­
ные архитектурные радения при офор­
млении фасадов корпусной мебели, ис­
пользуя один и тот же плитный мате­
риал.

Для придания индивидуальных, при­
сущих только данному изделию архи­
тектурных форм специалисты-дизайнеры 
пользуются различными приемами: это —

мебели систематически разрабатываются 
различные способы улучшения художест­
венно-декоративных качеств плоских фа­
садных элементов, в последние годы — 
с помощью накладных элементов из ме­
талла и пластических масс. Продолже­
ние этой работы — новый метод деко­
рирования, заключающийся в нанесении 
на фасадные поверхности мебельных де­
талей рельефных композиций, получен­
ных прессованием.

позиции различных форм и конфигура­
ций — от простейших геометрических до 
сложных растительных орнаментов. 
Большое достоинство метода — возмож­
ность поточным способом воспроизво­
дить на деталях из ДСП «резьбу по де­
реву» (рис. 1, 2). Поиск технологиче­
ских режимов прессования проводился 
путем исследования деформативной спо­
собности ДСП при сжатии и смятии в
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направлении перпендикулярном плоскос­
ти плиты.

Рельефные композиции формируют на 
деталях из ДСП (облицованных и не- 
облицованных) и на деталях из массив­
ной древесины. Для получения декоро- 
пласта на поверхности мебельных дета-

тами разнообразить рисунок рельефа. 
Глубина (или высота) рельефа зависит 
от величины удельного давления при 
прессовании. Качество декоропласта при 
прессовании рельефов глубиной (или 
высотой) до 3 мм — удовлетворитель­
ное. Такие размеры рельефов в сочета-

Рис. 3. Набор корпусной мебели <Конвалия>

лей не требуется специальное оборудо­
вание. Можно использовать практически 
все прессы, применяемые в мебельной 
промышленности. Удельное давление при 
этом составляет I I— 13 МПа.

Рельеф, полученный на плоскости ме­
бельных деталей, является точной копи­
ей рисунка, выгравированного в пуансо­
не. Применение для изготовления пуан­
сона такого легкообрабатываемого ма­
териала, как дюралюминий, дает воз­
можность быстро и с небольшими затра­

нии с подчеркивающей окраской вполне 
достаточны для четкого зрительного их 
восприятия.

В технологическом потоке прессование 
вогнутых рельефов на деталях из ДСП 
производится одновременно с их обли­
цовыванием, затем поверхность шлифу­
ют на стайках. Выпуклые или комбини­
рованные рельефы нельзя шлифовать 
обычным способом, поэтому их сначала 
облицовывают, потом шлифуют и прес­
суют.

Декоропласт отделывают прозрачными 
лаковыми покрытиями (матирующими 
нитро- или полиуретановыми лаками). 
Если рельеф нанесен на детали из не- 
облицованных ДСП, применяют непро­
зрачные лакокрасочные покрытия.

Метод нанесения рельефных компози­
ций на поверхности мебельных деталей 
весьма перспективен. По сравнению с 
традиционными способами декорирова­
ния элементов мебели с помощью резь­
бы или накладных декоративных элемен­
тов он более производителен и экономи­
чески выгоден.

Разработанный в УкрНПМО метод 
получения декоропласта внедрен в про­
изводство на экспериментальной мебель­
ной фабрике нашего объединения и на 
других предприятиях УССР. Киевская 
экспериментальная мебельная фабрика с 
начала 1978 г. выпускает набор корпус­
ной мебели «Конвалия» (рис. 3), фасад­
ные поверхности которого оформлены 
декоративным рельефом, полученным 
прессованием. Набор аттестован на го­
сударственный Знак качества и пользу­
ется повышенным спросом. Экономиче­
ская эффективность применения нового 
метода на этой фабрике составила
21,5 тыс. р. на тысячу наборов. Значи­
тельно повысилась производительность 
труда.

Проводимые в настоящее время в 
УкрНПМО теоретические и эксперимен­
тальные исследования способности дре­
весностружечных плит деформироваться 
дадут возможность усовершенствовать 
процесс получения декоропласта. При­
менение разнообразных способов деко­
рирования фасадных элементов мебели 
позволит промышленности выпускать на 
основе единого каркаса серии наборов, 
отличающихся друг от друга по внеш­
нему виду.

Новые книги-
Организация, планирование и управление предприя­

тиями лесной промышленности. /  Под ред. В. Г. Золо- 
тогорова. Учебное пособие для студентов вузов, обу­
чающихся по специальностям «Машины и механизмы 
лесной и деревообрабатывающей пром-сти» и «Лесоин­
женерное дело>. Золотогоров В. Г., Пищ И. И., Смир­
нова А. И. и др. М., Лесная пром-сть, 1979. 328 с.

В учебнике описан производственный процесс и его 
организация на предприятиях лесной промышленности. 
Рассмотрены вопросы, связанные с использованием 
средств производства, ремонтным и энергетическим хо­
зяйством, техническим нормированием труда и его оп­
латой, а также с основами научной организации труда. 
Особое внимание уделено технико-экономическому, опе­
ративно-производственному планированию и хозяйст­
венному расчету. Представлены основы учета и отчет­

ности предприятия, организационные формы и структу­
ра управления предприятием.

Производство лущеного и строганого шпона. Учеб. 
пособие для проф.-техн. училищ. /  Михеев И. И., Си­
монов А. С., Любчеико В. И., Воронов В. А. Изд. 3-е, 
перераб. и доп. М., Высш. школа, 1979. (Профтехоб­
разование. Деревообрабатывающая пром-сть). 176 с. 
с ил.

В пособии рассмотрены стадии технологического 
процесса переработки древесины в лущеный и строга­
ный шпон, описано применяемое оборудование, даны 
ларактернстика я способы использования лущеного и 
строганого шпона. Раскрыты вопросы сушки, сортиров­
ки и починки шпона. Приведены общие сведения по 
технике безопасности и правила противопожарной без­
опасности.
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Информация

УДК «74:[658.386.1:0«1.3]

Совет воспитателей

Десятки тысяч наставников — кадро­
вых рабочих, опытных производствен­

ников нашей отрасли растят достойную 
смену рабочему классу. Имеется нема­
ло трудовых коллективов, в которых на­
ставничество стало одной из главных 
форм трудового, нравственного и идей- 
но-политического воспитания молодых 
рабочих. Это — деревообрабатывающие 
предприятия Украины, мебельные пред­
приятия Молдавии, объединения: «Кали- 
ниндрев», «Костромалеспром», «Югме- 
бель» и другие, где в ряды наставни­
ков встали лучшие представители рабо­
чего класса. Широко известны имена та­
ких замечательных рабочих-педагогов, 
как бригадир рамщиков Соломбальско- 
го ЛДК Герой Социалистического Тру­
да Б. И. Завьялов, мебельщик из Л ат­
вии, Герой Социалистического Труда 
П. Д. Бильман и многие другие.

В последнее время получило развитие 
коллективное наставничество, практика 
заключения взаимных обязательств на­
ставников и молодых рабочих, накоп­
лен опыт работы советов наставников, 
больше внимания уделяется трудовым 
династиям. В сентябре 1979 г. на 
ВДНХ СССР в Москве состоялся пер­
вый Всесоюзный семинар-совещание на­
ставников, работающих на предприяти­
ях лесной, деревообрабатывающей, цел­
люлозно-бумажной промышленности и 
лесного хозяйства. Они обменялись опы­
том работы по повышению трудовой и 
общественной активности молодых рабо­
чих, определили пути дальнейшего раз­
вития наставничества — действенного 
средства коммунистического воспитания 
молодежи. Лучшие участники движения 
наставничества рассказали о том, как 
ведется индивидуальное шефство над 
новичками, о шефстве первичных произ­
водственных коллективов над группами 
юношей и девушек, в том числе обучаю­
щихся в учебных заведениях.

Председатель ЦК нашего профсоюза 
М. В. Кулешов отметил в своем докла­
де, что основной формой наставничества 
в нашей отрасли является индивидуаль­
ное наставничество. Наряду с ним все 
большее распространение получает на­
ставничество коллективное. Оно откры­
вает новые возможности для повыше­
ния профессионального мастерства и об­
щеобразовательного уровня рабочих, 
развития творческой инициативы масс. 
Этой форме наставничества нам следует 
уделять больше внимания. Одним из ос­
новных источников пополнения рядов 
рабочего класса в наших отраслях яв­
ляются учащиеся общеобразовательных 
школ и средних специальных учебных 
заведений. Предприятия Минлеспрома 
СССР имеют около 3 тыс. подшефных 
школ, при которых организовано 2239 
учебно-производственных мастерских, 
обеспеченных необходимыми станками.

материалом и инструментом. Неплохо 
организована работа с учащимися под­
шефных школ в объединениях «Костро­
малеспром», «Новгородлес», майкопском 
объединении «Дружба», ЛД К им. В. И. 
Ленина, Ивановском мебельном комби­
нате и ряде других. На нашем семина-
)е — сказал докладчик — присутствует
1. В. Дубровских — столяр Челябин­

ской мебельной фабрики, кавалер орде­
нов Ленина и Трудовой Славы П1 сте­
пени. Все свое свободное время он отда­
ет воспитанию рабочей смены и уже 
более 10 лет на общественных началах 
руководит кружком «Умелые руки», в 
котором сотни детей получили первые 
трудовые навыки, познали удовлетворе­
ние от своего творчества, вступили в 
ряды рабочего класса. За свой труд он 
удостоен благодарственной грамоты Ко­
митета Советских женщин.

О приобщении к труду учащихся об­
щеобразовательных школ рассказала и 
станочница деревообрабатывающего объ­
единения «Шарьядрев» В. И. Рюмина. 
В деревообрабатывающих цехах объеди­
нения организовано производственное 
обучение учащихся 9— 10-го классов.
Если после окончания школы получить 
одну и ту же специальность желают сра­
зу несколько человек, то за этой груп­
пой ребят закрепляется опытный на­
ставник. В наставничестве большую по­
мощь оказывает социалистическое со­
ревнование между молодыми рабочими, 
в группе. Раз в месяц в цехах подве­
денные итоги оглашаются на собрании 
группы, здесь же принимают решение 
помочь кому-то, взять на «буксир». При 
коллективном наставничестве удобно 
проводить беседы на морально-этиче­
ские, правовые темы, обсудить кино­
фильм. В первом деревообрабатываю­
щем цехе предприятия есть участок 
ширпотреба. Здесь применяется только 
коллективное наставничество. Один мас­
тер обучает художественной росписи не­
скольких молодых художниц. В свою 
очередь девушки учатся друг у друга, 
перенимают наиболее интересное, де­
лятся находками, и часто этот дружный 
коллектив выходит победителем социа­
листического соревнования.

Семитысячный коллектив майкопских 
мебельщиков вот уже 30 кварталов под­
ряд награждается переходящим Крас­
ным знаменем Минлеспрома СССР и 
ЦК профсоюза. В этом виден трудовой 
героизм всего коллектива, в том числе и 
двухтысячного отряда молодых рабочих. 
В общий успех коллектива вложил до­
лю труда и «цех культуры», как любов­
но называют рабочие Майкопского ор­
дена Трудового Красного Знамени про­
изводственного мебельно-деревообраба­
тывающего объединения «Дружба» свой 
Дворец культуры. Этими словами начал 
свой доклад директор Дворца культуры

К. X. Турков. Участники семинара ус­
лышали о мерах по адаптации подрост­
ка в трудовом коллективе, которые про­
водит правление Дома культуры вместе 
с комитетом комсомола и советом на­
ставников объединения. Для этого в 
Доме культуры, в молодежном общежи­
тии проводятся лекции и доклады, вече­
ра вопросов и ответов, тематические ве­
чера, диспуты, встречи «за круглым сто­
лом», чествование рабочих династий. Ре­
гулярно проводятся вечера в честь по­
священия в рабочие или вручения тру­
довой книжки, «огоньки» для комсомоль- 
ско-молодежных бригад-победителей соц­
соревнования, вечера для руководите­
лей и слушателей школ коммунистиче­
ского труда. Молодежь, поступающая 
на работу, знакомится с историей пред­
приятия в музее революционной, боевой 
и трудовой славы объединения, где они 
встречаются с Героями Советского Сою­
за и Социалистического Труда, передо­
виками и новаторами производства.

Участники первого Всесоюзного семи­
нара-совещания приняли Обращение ко 
всем наставникам, передовикам произ­
водства, мастерам и бригадирам, инже­
нерам и техникам, к молодежи наших 
предприятий. В этом документе подве­
дены итоги работы, намечены пути со­
вершенствования наставничества. При­
давая первостепенное значение воспита­
нию молодой смены рабочего класса, 
участники семинара призвали молодежь 
отрасли:

активно овладевать профессиональным 
мастерством, повышать свой политиче­
ский, культурный и общеобразователь­
ный уровень;

участвовать в социалистическом сорев­
новании- за звание «Лучший по профес­
сии», овладевать смежными специаль­
ностями;

активно заниматься рационализацией 
и изобретательством, всемерно осваи­
вать передовой производственный опыт, 
бороться за экономию сырья и материа­
лов, бережно относиться к технике, ин­
струменту;

активно участвовать в художествен­
ной самодеятельности, занятиях физ­
культурой и спортом, творческих кон­
курсах, смотрах.

Участники Всесоюзного семинара-со­
вещания наставников молодежи, руко­
водствуясь постановлением ЦК КПСС 
«О дальнейшем улучшении идеологиче­
ской, политико-воспитательной работы», 
обязались отдать свои знания и опыт 
подготовке и воспитанию достойной ра­
бочей смены, всемерно способствовать 
повышению эффективности производст­
ва, улучшению качества труда, достойно 
встретить 110-ю годовщину со дня рож­
дения В. И. Ленина, успешно выполнить 
и перевыполнить задания десятой пяти­
летки.

С. Н. Дружинин
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За рубежом

УДК 674.2(437)

Деревянные строительные конструкции в ЧССР
ИНДРЖИХ Ф РАЙС —  Государственный научно-исследовательский институт 
деревообрабаты ваю щ ей пром ыш ленности (г. Братислава)

Одним из путей комплексного использования древесины в 
ЧССР является производство клееных деревянных конст­

рукций и сборных деревянных сооружений. По сравнению с 
традиционными строительными материалами — сталью и бе­
тоном клееные деревянные конструкции отличаются пони­
женной массой и стоимостью, пожаростойкостью, для их 
изготовления требуются меньшие капиталовложения. Огне­
защитным покрытием можно добиться существенного отда­
ления начала воспламенения деревянной балки. Преимущество 
деревянных конструкций промышленного изготовления заклю­
чается в том, что они совмещают в себе большую несущую 
способность, хорошие тепло- и звукоизоляционные свойства 
и могут долго держать накопленное тепло. Срок службы де­
ревянных построек высок и в суровых климатических усло­
виях. Ввиду этих свойств деревянные конструкции для опре­
деленных видов построек в ряде случаев незаменимы.

Применению древесины в строительстве, кроме' производст­
венно-хозяйственных объединений деревообрабатывающей 
промышленности в Праге и Жилине, уделяют внимание также 
различные строительные организации, научно-исследователь­
ские институты и вузы. Наряду с производством жилых до­
мов и дач налаживается выпуск элементов для строительства 
на селе и для спортивных сооружений. Доля деревянных эле­
ментов в гражданском строительстве на будущее должна 
увеличиться до 7 %. В жилищном строительстве применение 
найдут деревянные лоджии, окна. Капитальное строительство 
в сельском хозяйстве ориентировано таким образом, чтобы к 
1990 г. доля деревянных сооружений достигла 40 %. В связи 
с этим ряд предприятий создает собственные конструктор­
ские бюро, расширяет и модернизирует производство.

В качестве примера можно назвать Североморавские де­
ревообрабатывающие заводы (г. Шумперк), строящие линии- 
для изготовления панелей четырехэтажных зданий (15 тыс. шт. 
панелей в год). На этих предприятиях разработан объемный 
блок типа Инпако для малоэтажной застройки. Основой кон­
струкции является шарнирное закрепление фронтальных 
стен на несущих рамах пола. Габаритный модуль блока 
300X600 см, масса 4 т. Транспортные ширина 298, длина 610, 
высота 125 или 195 см.

Высокими темпами развивается производство строительных 
конструкций из древесины на заводах «Древина» (г. Тураны) 
и «Древоиндустрия» (г. Жилина). Завод «Древина» выпус­
кает, кроме клееных балок, стены-лоджии. На раме из пило­
материала укреплены древесностружечные и древесноволок­
нистые плиты и плиты из строганых пиломатериалов. Панели 
В-70 (DLS 465/260), Р1 14/15 ВА защищены древодекором 
или лессирующей краской. Термосопротивление под подокон­
ником /?=2,181 м^-ч-'С/ккал, под столбиком R=  
=0,714 ккал/м2-ч-°С. Коэффициент теплопередачи под 
подоконником /С=0,421 ккал/м^-ч-°С. Из клееной слоистой 
древесины построен ряд спортивных сооружений, в том числе 
зимний стадион в г. Зволене.

В техническом и экономическом аспектах интерес представ­
ляют также новые типы деревянных сооружений для сель­
ского хозяйства. Предприятие «Древоиндустрия» выпускает

Рис. 1. Схема деревянного склада, тип Промос

деревянное сборное складское помещение типа Промос 
(рис. 1), вмещающее 200 вагонов зерна или других мате­
риалов. Длина помещения 48, ширина 16, высота от основа­
ния до гребня 11,2 м. Стропильная конструкция выполнена из 
двух двутавровых клееных балок, машинный зал — из водо­
упорной фанеры. Шаг стропил 1,2 м. Перекрытие рассчитано 
на постоянную (номинальную)" нагрузку 80 кгс/м“. Монтаж 
на бетонном основании выполняется одним автокраном.

Универсальный зал «Агросклад-24» найдет применение не 
только в сельском хозяйстве, но и как промышленный цех. 
Стропила изготовлены из клееной пластинчатой древесины. 
Ширина перекрытия 30 м, номинальный пролет 24, высота

Рис 2. Схема деревянного сооружения для сельского хозяйст­
ва, тип Полом-500

стен 6, шаг стропил 4,5, высота зала от основания до гребня
13,6 м. Крыша рассчитана на снеговую нагрузку 100 кгс/м^.

Предприятие «Древоиндустрия» выпускает сооружение 
типа Полом-500 (рис. 2), которое можно использовать в ка­
честве склада или помещения для скота. Длина сооружения 
68, номинальный пролет 12, высота боковых стен 2,4 м, уклон 
крыши 30°; крыша выполнена из волнистого железа.

Многопролетные конструкции из клееной древесины выпу­
скают модернизированные заводы Теско-Бржезнице и Угр- 
жиневес предприятия «Армабетон» (Прага). Длина готовых
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деревянных элементов составляет 30 м. Соединением элемен­
тов получают несущие клееные конструкции пролетом до 
90 м. Для соединения пластины из хвойных пиломатериалов 
обрабатывают на строгальном и шипорезном станках. На 
зубчатый торец наносят клей Умакол-Б, и соединяют эле­
менты в прессе непрерывного действия. Полученную беско­
нечную пластину разрезают на части модульной длины. Про­
изводительность соответствующей линии достигает 50 м® 
в смену. Для формирования и склеивания готовых пластин 
разработано новое оборудование. Уникальный рейсмусовый 
станок пригоден для обработки элементов сечением 320 X 
Х2200 мм без ограничения по длине. К 1980 г. линия должна 
выпускать 11 600 м® клееных конструкций. На 1985 г. пре­
дусмотрено увеличение выпуска крупноформатных клееных 
конструкций до 35 ООО м  ̂ в год.

Предприятие по изготовлению сельскохозяйственной техни­
ки «Агропрогресс-Злате Класы» освоило производство дере­
вянных залов пролетом 9,2— 15 м. Залы рассчитаны на сне­
говую нагрузку 70—150 кгс/м^. Несущая конструкция выпол­
нена из клееной деревянной рамы, концевая затяжка — из 
стальной ленты. Размеры сечения клееных стоек 13x20 — 
13X28 см. Размер кровельных панелей 435X290 см. Панель 
ограждающей конструкции выполнена из водоупорной фанеры 
(8 мм), базальтовой ваты (80 мм) и алюминиевого листа 
(0,8 мм).

Новые виды материалов и элементов из клееной и агло­
мерированной древесины разработаны также в ГНИИдреве- 
сины в Братиславе. Разработки института направлены на соз­
дание крупноформатных материалов из слоев шпона. Блок 
шпона с двух сторон облицован полиэфирным стеклоламина- 
том типа Препрег (стеклянные волокна на полиэфирной смо­
ле с добавкой наполнителей, отвердителя, красителя, сгусти­
теля, сепаратора и огнеупорного агента). Блок шпона обли­
цовывают или непосредственно в процессе изготовления, или 
в готовом виде.

С точки зрения широкого применения клееной древесины 
и агломерированных материалов интерес представляет про­
изводство жилых одноквартирных домов типа Окал. Пред­
приятие «РД-Рымаржов» ежегодно выпускает 800—1000 та­
ких домов. В качестве основного конструктивного материала 
применены рамы, древесноволокнистые и древесностружеч­
ные плиты. Транспортирование и монтаж выполняют спе­
циальные бригады рабочих. Монтаж ведется прямо с тран­
спортных средств по методу поточного строительства. Дома 
поставляются «под ключ» с полным благоустройством. По­
добным методом изготовляют некоторые заводы в ЧССР 
сборные крупногабаритные общежития, школы, магазины и 
другие сооружения из клееной древесины.

Критика и библиография

УДК 674.003.13(048.1)

Книга о повышении эффективности производственных фондов

Рецензируемая книга * посвящена эффективности исполь­
зования основных и оборотных фондов в мебельной про­

мышленности.
Рассматривая комплекс вопросов, связанных с повышени­

ем эффективности использования основных производствен­
ных фондов, автор перечисляет систему показателей, кото­
рыми следует пользоваться для измерения эффективности 
использования основных фондов. Значительное внимание уде­
лено использованию оборудования, при этом подробно ана­
лизируются данные всесоюзного промышленного объедине­
ния «Центромевель». Раскрыты резервы сокращения внут- 
рисменных простоев, повышения производительности обо­
рудования.

В книге обобщен опыт ряда предприятий, успешно повы­
шающих коэффициент сменности. Это достигается путем 
высвобождения работников на отдельных участках в резуль­
тате повышения уровня механизации и автоматизации ос­
новного и вспомогательного производств, совмещения про­
фессий и расширения зон обслуживания, углубления специа­
лизации и др. Однако автор обходит молчанием такие фак­
торы, как недостаточная обеспеченность предприятий комп­
лексным оборудованием по механизации процессов произ­
водства и влияние высокой стоимости такого оборудования 
на показатель фондоотдачи.

Подробно анализируется освоение проектных мощностей 
комплектного оборудования на мебельных предприятиях. 
Указаны как имеющиеся резервы повышения производитель­

• Любавина О. С. Повышение эффективности использования произ­
водственных фондов в мебельной промышленности. М., Лесная 
пром-сть, 1979, 136 с. Цена 50 к.

ности оборудования, так и те внешние причины, которые 
приводят к неэффективному использованию техники (недо- 
.статок основных и вспомогательных материалов, плохое ка- 
чество сырья, низкая квалификация кадров).

В разделе об устранении несопряженностей производствен­
ных мощностей автор на конкретном примере показывает, 
что диспропорции производственных мощностей зависят не 
только от предприятий, но и от комплектования и обновле­
ния техники.

Подробно рассматривается обновление основных фондов 
в отрасли. Интересно замечание автора о том, что при пла­
нировании выходной мощности недостаточно конкретно пла­
нируется выбытие мощности, что на практике приводит к 
снижению эффективности производства. О. С. Любавина по­
казывает, что накопление морально устаревшего оборудова­
ния приводит к снижению фондоотдачи, производительности 
труда и другим отрицательным последствиям.

Подчеркивая значение технологической специализации для 
повышения эффективности основных фондов, автор отмечает 
недостатки начального этапа организации специализации в 
объединении «Центромебель», обусловленные низким уров­
нем унификации изделий мебели.

В книге предложена методика факторного анализа эффек­
тивности использования основных фондов. Факторы сгруп­
пированы на не зависящие и зависящие от предприятия. 
К первым отнесены рост стоимости единичной мощности но­
вой техники, ввод основных фондов, не дающих прироста 
продукции, удельный вес активной части основных фондов, 
уровень кооперирования, ассортимент продукции. Ко вто­
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рым — неустановленное и неработающее оборудование, коэф­
фициент сменности, внутрисменные простои и др.

Методические рекомендации автора позволят повысить
уровень экономического анализа на предприятии. Нельзя 
не отметить и недостатки этих рекомендаций; в основу по­
ложен лишь условный пример для анализа факторов, влияю­
щих на использование оборудования на предприятиях, не 
приводится необходимая информация. Таким образом, ин­
тересные предложения не подкреплены практическим ана­
лизом.

Мебельное производство весьма материалоемкое. На до­
лю материальных затрат приходится почти 70 % всех затрат 
на производство. К сожалению, данному вопросу в книге

уделено незначительное место. Однако автору удалось отме­
тить главные факторы и направления снижения материало­
емкости производства и показать их сравнительную эффек­
тивность. О. С. Любавина перечисляет эти направления: ис­
пользование эффективных заменителей, отходов, оптимиза­
ция раскроя листовых материалов, внедрение прогрессивных 
норм и нормативов расхода материальных ресурсов, ликви­
дация сверхнормативных запасов, внедрение новой техноло­
гии и нового оборудования.

В заключение можно отметить, что книга, посвященная 
актуальному вопросу повышения эффективности мебельного 
производства, будет полезна для работников отрасли.

С. М. Любман (ММСК № 2)

Указатель статей, опубликованных в журнале «Деревообрабатывающая 
промышленность» в 1979 г.
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вающей п р о м ы ш л ен н о сти ................................

Работать без о т с т а ю щ и х ..............................
Серов Н. А. — Подъем сельского хозяйства

дело в с е н а р о д н о е ! .....................................................4
Ступнев Г. К. — Резерв эффективности — в 

активизации творчества трудовых коллективов 1
Тимофеев Н. В. — Деревянному заводскому 

домостроению — индустриальную основу 
Хоменко Б. Ф. — Экономическое образование 

работников деревообрабатывающей промышлея-
ности ' ............................................................................10

Цернес А. Л. — Актуальные проблемы эконо­
мики т р у д а ..................................................... ....... . 3

ЗА ЭФФЕКТИВНОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
СЫРЬЯ, МАТЕРИАЛОВ 
И ЭНЕРГОРЕСУРСОВ!

Басов Ю. М. — Комплексное использование 
сырья на фанерных предприятиях . . . .  9 10—13

Виноградова М. А. — В борьбе за экономию
и э ф ф е к т и в н о с т ь .....................................................  9 22—23

Грачев В. Г., Михайлов Г. М. — Экономиче­
ская эффективность использования отходов дре­
весины на Сегежском Л Д К ............................. 9 21—22

Диев В. А. — Производство спичечных коро­
бок с применением к а р т о н а .................................... 9 19—20

Ефименко Ю. И. — Экономичный прирезной
с т а н о к ............................................................................. 9 13_14

Зарецкий В. Ф. — Вйемерно экономить топли­
во и э н е р г и ю ! .............................................................9 1—3

Зубань П. Е. — Расход энергии на сушку пи­
ломатериалов в камерах периодического дейст­
вия ..................................................................................9 5 _ б

Кагачев В. И. — Беречь древесину и энерго­
ресурсы! .......................................................................... 9 23—24

Кобыльских А. П., Малыгина Л . А., Житомир­
ский Б. П. — Основные направления экономии 
карбамидных смол в производстве древесностру­
жечных п л и т ................................................................. 9 3—5

Кудряшов В. Н., Привалов В. М. — Сжигание 
древесных отходов в котельных агрегатах , 9 14—15

№ журн. с.

Кушниренко А. Т., Петровская Т. А. — Эконо­
мим сырье, материалы, энергоресурсы . . .  9 20

Новиков А. В. — Анализ комплексного исполь­
зования д р е в е с и н ы .....................................................9 6—7

Охлопков п . Е., Иоскевич Л. И., Ор­
лов А. Т. — Резервы экономии сырья в произ­
водстве ф а н е р ы .................................................................9 8

Парначев В. С. — Использование отходов на
Ялтуровском л ес о зав о д е ...................................................9 19

Передовики Всесоюзного смотра . . . .  9 15—17
Рощин А. К. — Индустриализация строитель­

ства и экономия трудовых и материально-техни­
ческих р е с у р с о в .................................................................9 9—10

Фетищев Б. И. — Всю древесину — в дело! 9 18—19
Хвостов И. С. — Экономия и бережливость — 

ключевая з а д а ч а ..........................................................9 17—18
НАУКА И ТЕХНИКА

Азаров В. И., Цветков В. Е., Тришин С. П.—
О механизме отверждения карбамидных олиго­
меров ........................................................ ......  6 12—13

Айзенберг А. И., Любина П. В. — Особенно­
сти торцовки пиломатериалов на предприятиях
Восточной С и б и р и ......................................................1 6—8

Акодус В. Я., Шишкова И. Я., Косолапо- 
ва И. В. — Ускоренное определение влажности, 
заполнителя из древесины при производстве ар­
болита ............................................................................. 3 9—10

Аничев В. К. — Универсальная лесосушиль­
ная камера У Л - 2 .....................................................И 3

Артамонов Б. И., Минаева В. В., Тарахту- 
нов о. А. — Быстроотверждающаяся карбамид-
ная смола К С -Б 4 0 Ж 1 0 -М ...................................... 7 7—9

Базанов В. А., Кузнецов В. М. — Механизм 
позиционирования сдвоенного ленточнопиль­
ного агрегата Л Б Л - 1 ............................................ 5 8—9

Боровиков А. М. — Конструкционные пилома­
териалы: перспективы и проблемы . . . .  1 8—10

Б^гхтияров В. П., Башинская Н. Б., Кимря­
ков В. Н. — Об экономии лесоматериалов в про­
изводстве м е б е л и .........................................................12 3—5

Виноградский В. Ф., ■ Уваров Н. М., Краше­
нинников А. И. — Пресс для сращивания отхо­
дов древесностружечных п л и т ...............................7 12—13

Глинин Л. В., Круглов А. В., Попов В. М. —
Система смазки направляющих лесопильной
р а м ы ........................................  .............................6 6—7

Глинин Л. В. — О выборе параметров приво­
да подач манипуляторов лесопильных станков 8 8—9

Глодин Ю. Н., Елисеенко А. Г. — Подшип­
ники качения в пылезащитном исполнении и 
с высокотемпературной смазкой АФЗ . . .  11 6

Голованников А. А. — Влияние металлизиро­
ванной смазки на износостойкость текстолитовых 
п о л з у н о в .....................................................................10 9—12
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№ ж ури. с. № журн. с.

Гольдберг М. 3. — Дробилка ДМ-8 . 4 
Гук В. К-, Сирко 3. С. — О конструкции по­

лировальных кругов ................................................ 5
Доронин Ю. Г., Свиткина М. М., Юди­

на Г. Г. — О качестве формалина . . .  8 
Екименко Н. А. — Модификация древесины

разнородными н а п о л н и т е л я м и .............................. 10
Жестовский Л. В. — О форме образцов для . 

испытаний древесностружечных плит на растя­
жение вдоль их п л а с т и ............................................ 5

Жестовский Л. В. — Продолжительность от­
верждения смешанных карбамидно-поливинила-
цетатных к л е е в .......................................................... 11

Жернокуй М. А., Печкуров Г. П. — Влияние 
отклонений формы и толщины ленточных пил 
на их устойчивость и прочность . . .  2

Зигельбойм С. Н., Петров П. В. — О диффе­
ренцированных нормативах расхода лака ПЭ-246 5 

Зотов А. А. — Об адгезии лакокрасочных 
покрытий к древесным подложкам . . . .1 1

Кебурия Г. Н. — Режим централизованной 
пневмоуборки на деревообрабатывающих пред­
приятиях ......................................................................... 10

Кислый В. В. — Моделирование качества лист­
венничного пиловочника ......................................... 8

Козлов В. А. — Новый проект лесосушильной 
камеры периодического действия . . . .  3

Козырина А. П., Иноземцев Г. Б., Ефре­
мов А. А., Лабач М. С. — Электропроводящий 
состав для грунтования древесины . . .  6

Костенко. В. М., Борисюк И. Д., Григор­
чук Д. И. — Нанесение высоковязких лаков ще­
левыми эл ектрорасп ы ли телям и ...............................6

Корчма И. С., Емельянова Г. В. — Технологи­
ческие схемы подготовки к распиловке мерзлых
лиственничных б р е в е н .................................................... 6

Кравчук В. И. — Повышение эффективности
ленточного ш л и ф о в а н и я ................................................. 8

Курицын А. К. — Управление точностью раз­
меров пиломатериалов ..........................................  2

Лепарский Л. О. {, Мышелова Г. Н., Бек­
кер А. В. — Метод определения условной вла- 
гопроницаемости покрытий и пропиток древесины 5

Личатин И. М. — Автоматическое регулиро­
вание температуры в закалочных камерах при
производстве Д В П .................................................... 6

Ловкие И. В., Оковитый А. В., Поплав- 
ский М. Г., Жоголев В. С., Дорошевич Е. С. — 
Армированные пресс-формы для мягких элемен­
тов мебели ....................................................................  6

Лопатин Б. П., Береснева Т. С. — Опыт экс­
плуатации автоматизированной системы управле­
ния камерами аэродинамического нагрева . .1 0

Любина П. В., Дудорова Л. И. — Влияние 
высоты сучков, выступающих на поверхности 
бревен, на качество распиловки в рамных пото­
ках ......................................... ............................8

Максименко Н. А. — 50-летие Сенежской ла­
боратории консервирования древесины . . 7

Манжос Ф. М., Шор И. X. — Снижение раз- 
нотолщинности древесностружечных плит пу­
тем уменьшения упругих деформаций гидравли­
ческих прессов ............................................................  7

Мышелова Г. Н. — Способ комбинированной
пропитки д р е в е с и н ы ..................................................8

Никишин Ю. М. — Применение фанерных 
плит для полов рефрижераторных вагонов . 3

Петров В. И. — Энергетические характеристи­
ки и способы повышения коэффициента мощно­
сти фрезернопильных с т а н к о в ............................ 2

Пижурин А. А., Собашко В. Я. — Выявление 
дефектов в древесностружечных плитах ультра­
звуковым теневым м е т о д о м ...................................3

5—7

12—13

3—4

9—11

10

5—6

6—7

3—4

4—̂5

5—6

6—7

3—6

10—11 

9—10

5—6

4—5

2—5

4—5

7—9

3—4 

7—9

7—8

4—5

12—14

8—9

9—10

6—8

Покрышкин О. В. — Влияние влажности коры 
на силовые параметры и качество окорки . . 8 9—10

Поташев О. Е., Лапшин Ю. Г., Фиш­
ман Г. М. — Ускоренный метод определения 
длительной жесткости несущих элементов кор­
пусной м е б е л и ..............................................................7 10—11

Поташев О. Е., Лапшин Ю. Г., Фиш­
ман Г. М. — Расчет усилий в угловых соедине­
ниях корпусной м е б е л и ...............................................10 6—7

Поцхверашвили Б. С., Мургулия Л. С., Дзве- 
лая 3. С. — Новый облицовочный материал на
основе б у м а г и .............................................................. 6 11—12

Рымашевский В. Л. — Производство специфи­
цированных пиломатериалов по единому сток-
ноту .........................................................................................2 5—6

Савицкая Н. И., Сории В. С., Фрейдин А. С., 
Амфитеатрова Т. А. — Отверждение карбамид- 
ных смол фосфатами при производстве ДСП 3 4—5

Скуратов И. В. — Расчет полей влажности 
пиломатериалов при многоступенчатых режимах
сушки . . . ' ...................................................8 11—12

Стахиев Ю. М., Дунаева В. В. — Некоторые 
особенности работы односторонних конических
п и л .......................................................................................... 5 7—8

Суханов В. А. — Об извлечении воздуха из 
древесины сосны и березы при пропитке вакуум­
ным с п о с о б о м ................................................................... 1 10—11

Трошунина И. А. — Переработка березового 
сырья на заготовки для реечных щитов пола 5 6—7

Титарев Ю. В. — О классификации конструк­
ций и стилевых направлениях дизайна мягкой
м е б е л и .................................................................... - 1 2  5—8

Фонкин В. Ф. — Ременный привод механизма
резания лесопильных р а м ................................11  7—8

Хаймович Э. В. — Заточка рамных пил, на­
плавленных износостойким сплавом . . . 2 7—8

Хатилович А. А., Векшин А. М. — Примене­
ние клея ТКР-6 для изготовления спичечных ко­
робок из к а р т о н а .............................................................. 10 12—13

Черняков Э. А., Савенец Н. И., Качан В. Ф.,
Захожай Б. Я., Шульга Б. И. — Применение 
люминесцентных ламп для интенсификации про­
цесса отделки древесины полиэфирными лаками 7 ' 6—7

Шали Эмил — Экономическое и научно-техниче­
ское сотрудничество стран СЭВ в области дере­
вообрабатывающей промышленности . . . 4 3—4

Шашкова Г. В., Кондратьев В. П. — Быстро- 
отверждающийся клей для изготовления больше­
форматной фанеры на основе малотоксичных
фенолоформа.пьдегидных с м о л .......................................7 11—12

Шварцман Г. М. — Резервы повышения мощ­
ности предприятий древесностружечных плит . 1 3—6

Шварцман Г. М. — О повышении мощности 
предприятий древесностружечных плит . .1 0  3—5

Шуглиашвили Г. В., Чаруев Н. Г., Аникашви- 
ли 3. Г., Репин Е. С., Шаптошвили Д. С. —
Определение влажности опилок с помощью ин­
фракрасной с п е к т р о с к о п и и ........................................... 5 11—12

Шустерзон Г. И. — Оценка стабильности адге­
зионных св;язей клея с древесиной . . .1 0  13—14

Щедрин Е. Д. — О социально-экономической 
эффективности технического развития мебельного
п р о и з в о д с т в а ................................................................... 4 8—10

Эльберт А. А., Коврижных Л. П., Завраж- 
нов А. М., Васильев В. В. — Модификация фе- 
нолоформальдегидных смол для древесностру­
жечных п л и т ......................................................................7 3—4

Эпштейн Ю. П., Аничев В. К. — О надежности 
несущих конструкций лесосушильной камеры 4 3—4

МЕХАНИЗАЦИЯ ПЕРЕМЕСТИТЕЛЬНЫХ 
ОПЕРАЦИИ

Маковский Н. В. — Механизация и автомати­
зация переместительных операций в деревооб­
работке ................................................................................ 4 10—14
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№ журн. с. № журн. с

Соболев Г. В., Ширин Б. М., Петров П. В. —
Состояние и перспективы развития комплексной 
механизации переместительных операций на ме­
бельных п р е д п р и я т и я х ............................................... 9 25—27

Ушаков Г. Г. — Устройство для выгрузки и 
транспортировки пачек бревен или хлыстов из
воды на с к л а д ............................................................ 1 13— 14

Щеглов В. Ф., Иванов Д. В. — Перспективная 
система подъемно-транспортных машин для лесо­
пильных п р е д п р и я т и й ............................................... 1 И — 12

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА 
И УПРАВЛЕНИЕ

Асеев В. Г., Курышева С. В. — Анализ при­
чин текучести к а д р о в .............................................. 4 16—17

Бардонов В. А. — Пути совершенствования КС
У К П ...................................................................................... 11 8— 10

Бельбяков А. В. — Высокая культура произ­
водства — залог у с п е х а .......................................... 5 17

Белорыбкина А. В., Криворучко И. А. — Из 
опыта управления качеством продукции и труда 1 14—15

Богатырева Л. М. — Комплексная система 
повышения эффективности мебельного производ­
ства ........................................................................................ 5 16

Богуш В. Д. — Сокращение потерь рабочего
в р е м е н и .................................................................................7 17— 18

Бызов В. И., Тресцов А. Б. — Комплексное
использование к о р ы ...........................................................5 15

Владимирович Е. Г. — Рациональное исполь­
зование рабочего времени — резерв эффективно­
сти ................................................................................ 6 15— 16

Гамов А. Я. — Внедрение комплексной системы 
повышения эффективности производства . . 10 15

Конторович Ю. И. — Комплексный план НОТ 5 17—18
Куроптев П. Ф., Преловский В. Г. — Главное

внимание — к а ч е с т в у ...........................................10 14— 15
Миронова Л. К. — Научная организация тру­

да инженерных р а б о т н и к о в .......................................... 4 17
Миронов А. И. — На Одинцовском комбинате

мебельных д е т а л е й ...................................................... 9 27—28
Нагель А. А., Губкина Е. П. — Новая техно­

логия складских работ лесопильного предприя­
тия на базе комплексной Механизации склада
сырья ...............................................  . 8 16— 17

Петрова Р. Т., Бойко Л. И. — Внедрение науч­
ной организации труда на Сальском мебельном
к о м б и н а т е ........................................................ ....... . 1 16

Петровский Ю. Г. — Пути повышения ритмич­
ности п р о и з в о д с т в а ......................................................... 7 18—19

Старикова М. И. — Обучение кадров — важ ­
ный фактор повышения качества продукции . 3  17

Шапиро Т. Н. — Комплексное использование 
древесины на Бурятском МДК . . . .  9 28—29

Шапочка О. Я., Левин О. М. — Опыт приме­
нения карт технического контроля качества . 6 17—18

Шахрай Ф. В., Черных С. А. — Типовые про­
екты организации т р у д а ................................................ 6 16—17

СОВЕРШЕНСТВОВАТЬ ХОЗЯЙСТВЕННЫЙ 
МЕХАНИЗМ!

Свиткин М. 3. — Разработка функциональной 
структуры КС УКП на мебельном предприя­
тии  12 9—11

Ча« Д. И. — Важный показатель эффективно­
сти п р о и з в о д с т в а ......................................................... И  13—14

ЭКОНОМИКА И ПЛАНИРОВАНИЕ

Гельбург М. Д., Шредер С. А. — Совершенст­
вование экономического анализа в мебельном
производстве ..................................................................

Еремин Е. М., Фокина И. В. — Анализ исполь­
зования рабочего времени слесарями-ремонт-
ииками в производстве Д С П ................................

Желиба Б. Н. — Оценка использования про­
изводительных сил в деревообрабатывающей
пром ы ш ленности..........................................................

Исламова А. Ш. — Внедрение нормативного 
метода планирования заработной платы

1

2 11—12

7 14— 15

7 15—17

4 15—16

Кузив Н. А. — Нормирование лесоматериалов 
в производстве паркетных досок . . . .  3

Родигин Л. А. — Оценка эффективности произ­
водства и качества работы предприятия . . 1

Щеглова О. В. — Автоматизация расчета норм 
, расхода сырья и материалов для производства 
столярно-строительных изделий . . . . 8

ИЗУЧАЮЩИМ ЭКОНОМИКУ 
Большаков М. Г. — Опыт организации эко­

номического о б у ч е н и я .............................................. 11
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№ журн. с.

Шкляров с. С., Шумило Н. В. — Об эффектив­
ности улавливания пыли и древесных отходов 4

ПЯТИЛЕТКЕ — УДАРНЫЙ ТРУД!
Арцишкявичюс С. В. — План трех лет пяти­

летки выполнен досрочно ....................................  3
Ветров М. И. — В бригаде нет отстающих И 
Горбатенко Л. Н. — Победители Всесоюзного

соревнования ..............................................................  10
Гурьянов М. М., Чудиновских А. П. — Увели­

чиваем объем производства, повышаем качество
л ы ж ..................................................................................2

Деев А. А. — Ее смена впереди! . . .  1
Деев А. А. — Передовой мастер . . . 3
Дружинин С. Н. — Наставник молодежи . 5 
Зябким А. Н. — Могучий рычаг эффективности 6 
Иванова Л. С. — Передовой участок . 5 
Конопацков М. В. — Бригадир А. П. Колон-

т а е в ..................................................................................4
Криворучко И. А. — Смена В. К. Ковалевой 5
Криворучко И. А. — Н о в а т о р ....................7
Лавренко И. Ф. — Не останавливаясь на

д о с т и г н у т о м ...................................................................10
Литвиненко Л. С. — Всегда впереди (Из опыта

передовой бригады) .................................................... 8
Лысак П. С. — Трудиться сегодня лучше, чем

в ч е р а ............................................................................. 1
Мельник М. В. — Темп и качество . . .  8 
Милова И. С., Иванова А. С. — Пятилетке 

качества — рабочую гарантию . . . . .  2
Остапенко И. И. — Из опыта организации со­

ревнования под девизом «Ни одного отстаюш,е-
го р я д о м ! » ...................................................................7

Остапенко Н. И. — Ни одного отстающего ря­
дом ...............................................  . . . .  10

Ояперв М. И. — Наша лучшая бригада .1 0
Панин А. А. — По заслугам и слава . 1
Плещенко В. М., Миронова Ф. Ф. — Могучая

сила п р и м е р а ............................................................... 9
Протасов М. И. Лучший,  рамщик . .1 1
Романенко М. Я. — Соревнование — основа

успеха ............................................................................... 6
Рыщук Л. И. — Лауреат Государственной

премии С С С Р ...................................................................4
Скородумов Ю. Ф. — Работаем без отстающих 6 
Смирнов А. Н. — Пятилетку — досрочно! 7 
Фундамннский И. М. — Сила коллектива 12
Чарный В. Б. — Воспитатель, новатор . . 12
Шакурова Г. Н. — Мастер А. Ф. Яниченок 1
Шурыгин В. Е. — Мастер — организатор и

в о с п и т а т е л ь ................................................................... 12
Юшкова А. В. — Передовая бригада станоч­

ников ................................................................................ 11
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Арикова Л. И., Кралина Л. А. — Рациона­
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Башлыков В. Е. — Приспособление для на­
несения рисунка на л ы ж и ..........................................11 22

Бердников В. И., Ревенко А. И., Шиманский 
М. Н. — Установка для производства рулонного 
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Большакова В. И., Ощепкова Г. К. — Наши
рационализаторы ................................................................ 11 25—26

Бубнов А. М., Бондарев А. Д., Бронзов 
И. П. — Из работ рационализаторов объеди­
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Васильев В. Г., Комаров С. Ф. — Работать
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без отходов ...................................................................
Голованова Л. П. — Рационализаторы Ва­

сильевского лесокомбината .....................................
Грошев И. М. — Вклад рационализаторов

Гутнер В. Я., Гудкова А. С., Зубарев Ю. М.— 
Изготовление двухслойного рулонного синте­

тического кромочного материала . . . .
Дворняк 3. А. — Рационализаторские предло­

жения ЛЬВОВСКИХ м е б е л ь щ и к о в .............................
Дубинина А. А., Яновская Н. А. — Примене­

ние синтетических облицовочных материалов в 
производстве корпусной мебели . . . .

Дунаев В. П. — Опыт применения пленок 
ПВХ для облицовывания мебели методом кэши­
рования ...........................................................................

Иванова М. С. — Приспособление для завер­
тывания втулок в мебельные щиты

Иконников В. С. — Новое оборудование для

Иткин Г. И. — Станок для фрезерования па­
зов .............................................................

Клушин В. А. — Обивка сидений табуретов
искусственной кожей ..............................................

Коваленко Т. Б. — Пересмотр норм по инициа­
тиве рабочих .................................................................

Козлова В. Г., Зыкова Р. А. — Из опыта от­
делки мебели ..............................................................

Колодько П. М. — Творчество рационализа­
торов ...............................................................................

Кузнецова 3. А. — Шатурские рационализато­
ры — производству ...................................................

Кузьмицкий Н, Г. — Станок для пропитки 
олифой строганых ^  деревянных деталей 

Лапина Л. А. — Повышение качества — ос­
новная задача коллектива .....................................

Левин И. Я., Цисарж В. Я. — Поточная ли­
ния для изготовления двухслойного ватина 

Левчук А. В., Сковытов В. М., Рязанцев 
В. Г. — Два станка для выборки пазов под
р а с к л а д к у .......................................... ......

Лоскутова Л. К. — Камера для подсушки 
синтетического шпона . . .' . . . .

Магила И. Ю., Якинявичюс Ю. К. — Произ­
водство мебели без предварительной сборки 

Макаренко В. И., Голубев В. Я. — Аппарат 
для механического перемешивания фосфорной
м а с с ы ............................................................................

Маракасов И. А. — Содружество науки и прак
т и к и ..........................................................................

Мельник Е. М. — Техническое творчество ра 
ционализаторов объединения «Харьковдрев» 

Механик Ф. А. — Из работ рационализаторе
объединения « М и н с к д р е в » ..............................

Мингалеев Г. Б. — Модернизация станк
Ц 2 Д - 5 А ....................................................................

Обознова Н. С. — Рационализаторы производ
с т в у ...........................................................................

Одинцов Е. И., Недашковский В. Н. — Дв
р а ц п р е д л о ж е н и я ....................................................

Парыгин Р. В. — Унифицировать и стандарти 
зировать станины одноэтажных лесопильных
р а м ............................................................................

Пронин И. К. — Индустриальное производство
ю р т ............................................................................

Савостенко М. П. — Из работ рационализато
р о в .................................................................................

Севрук Р. П., Горовой Э. Л. — Наше инстру
ментальное хозяйство .......................................

Стасишин М. Г. — Изготовление ножек обеден 
ных столов из .отходов ДСП . . . .

Сурвилене Г. К. — Производство формованных 
мягких элементов мебели из пенополиуретана 

Тарасенко В. М., Марьянчик Е. Л., Богуслав­
ский Н. Б. — Эластичные элементы мягкой ме­
бели из пенополиуретана на простых поли­
эфирах .............................................................................

Тарасенко В. М., Марьянчик Е. Л., Богуслав-
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ский Н. Б. — Литьевые формы для изделий из
эластичного пенополиуретана ................................

Толченко Н. И. — Экономический справоч­
ник — автомат ............................................................

Трусова В. П. — Ремонт дефектов на деталях, 
облицованных декоративными пленками 

Хаджаев О. А., Гуляев О. В. — Устройство 
для вырубки проемов в древесноволокнистых
плитах ...........................................................................

Хаиров Р. С., Дьяков В. А. — Опыт приме­
нения губчатых изделий из латекса в мягкой
мебели .............................................................................

Хицков А. И. — Мягкая многооборотная тара
для упаковки столов ....................................................

Чаплинский Р. П. — История одного цеха 
Чернин А. Г., Луканина В. И. — Вклад рацио­

нализаторов ...................................................................
Шаманов И. Ф. — Сжигание отходов фанер­

ного производства в топках газовых сушилок 
Штивельбанд Л. И. — Насосная станция к 

приводам группы полировальных станков .
Шюпшинскас А. А. — Внедрили рационали­

заторы .............................................................................
Щербович И. А., Городков П. Н. — Как мы

улучшаем качество п л и т .............................................
Яковлев С. П. — Комплекс по переработке

отходов лесопиления ..................................................
В ИНСТИТУТАХ И КВ 

Гук В. К., Иваний Л. А. — Аннотации работ
У к р Н И И М О Д а ............................................... .

Гук В. К., Деревянко И. Г .-У крН И И М О Д —
производству .................................................................

Кайков Л. С. — Работы объединения «Минск-
проектмебель> ................................................................

Малыгин Л. Н. — Обзор работ СибНИИЛПа 
Марченко Г. А., Бурганский Г. Е. — Опыт 

проектирования и освоения производства новой
мебели .............................................................................

Мороз Д. Л. — Аннотации основных работ, 
выполненных ЦНИИФом в 1978 г. . . .

Прудников п . Г., Гордиенко В. В., Фрид- 
лянд м . И. — Декорирование плоских элементов
мебели прессованием р е л ь е ф а ............................

Скороходов В. С. — Можем дать информацию 
о работе электрических схем оборудования 

Турушев В. Г. — Обзор работ ЦНИИМОДа 
Шевченко И. И. — Аннотации работ ЭПКБ 

всесоюзного промышленного объединения «Юг-
мебель» ....................................................................

Янова В. Д. — Обзор работ ЛенСПКТБ ВПО 
«Севзапмебель», завершенных в 1978 г.

В НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОМ ОБЩЕСТВЕ 
Александрова Н. П. — Участие членов НТО в 

комплексной механизации производства 
Дружинин С. Н. — Конференция по экономике 

труда и социальному планированию . . . .
Ермошина А. В. — Комплексная механизация 

и автоматизация производства. Перспективы
развития ..........................................................................

Кипнис А. Л. — Вклад научно-технической об­
щественности .....................................................................

IV пленум Центрального правления НТО 
Юоперн Н. А. — В Карельской областной ор­

ганизации Н Т О ..............................................
ИНФОРМАЦИЯ 

Блума j( . О. — Набор мебели «Интурист М»

Бурко Н. И., Ковтун Л. А. — Новая конст­
рукция клюшек для хоккея с мячом 

Веденеева Н. А. — Набор мягкой мебели для 
отдыха « Ы н к ы н т а р е » .............................................

В ПДО « А п ш е р о н с к » ...........................................

Дружинин С. Н. — Встречи с читателями
журнала ..........................................................................

Дружинин С. Н. — Первая творческая конфе­
ренция молодых специалистов и ученых 

Дружинин С. Н. — Совещание по развитию 
производства разборной м е б е л и .............................
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Дружинин С. Н. — Конференция в Красно­
ярске ................................................................................

Дружинин С. Н. — Совет воспитателей 
Иванов Е. С. — Роботы в мебельной и дерево­

обрабатывающей промышленности . . . .
Кайков Л. С. — Набор мебели для столовой 

« С в и т я з ь » .....................................................................

Кайков Л. С. — Набор мягкой мебели для 
гостиной « Л о т о с » .....................................................

Кайков Л. С. — Набор мебели для спальни

Квасов И. К. — Мебельному комбинату «Чер­
номорец» — 50 лет ...................................................

Кожевников И. П. — Трехэтажный жилой дом

« Л е с д р е в м а ш -7 9 » .....................................................
Лесная индустрия от первой пятилетки до на­

ших д н е й ........................................................................
На Киевской фабрике им. Боженко

Набор мебели для отдыха

Никитина С. М. — Набор детской мебели «Ва­
силек» с пристенным б л о к о м ..............................

Петрозаводские домостроители слову верны

Тышкевич Г. В. — Набор мебели для турист­
ских общежитий на «Олимпиаде-80»

Тышкевич Г. В. — Набор корпусной мебели 
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 684:658.2.003.13

Об вконемни лесоматериалов в производство 
мебели. Бухтияров В. П., Башинская Н. Б., Ким­
ряке» В. Н. —  Деревообрабатывающая пром^сть, 
1979, № 12. с. 3— 5.

Продукция мебельной промышленности одна 
из наиболее материалоемких. Коллективы мебель* 
ных предприятий провели большую работу по со­
вершенствованию технологии, обновлению ассор­
тимента, повышению классности, ул^ш ению  каче­
ства и увеличению долговечности мебели, замене 
дефицитных видов сырья и материалов, соблюде­
нию режима экономии и' бережливости. В резуль­
тате значительно сократились нормы расхода пи­
ломатериалов, фанеры, строганого шпона, лаков, 
красок и других материалов. В десятой пятилетке 
установлено задание по среднему снижению рас­
хода лесоматериалов на 10%. Основные направле­

ния работ, ш результате которых снижен расход 
материальных ресурсов, сохраняются и в один­
надцатой пятилетко. Создание экономичных, менее 
материалоемких конструкций мебели начинается на 
стадии проектирования. Современный метод проек­
тирования изделий, предусматривающий разработ­
ку серий наборов, с привязкой к одному и тому 
же комбинату мебельных деталей, на котором 
принят минимум типоразмеров щитов из общей си­
стемы предпочтительных типоразмерных чисел, да­
ет значительное повышение использования дре­
весностружечных плит в производстве мебели. Зна­
чительные возможности экономии материалов име­
ются в сфере производства.
УДК 684.7:7.03с313»

О кявесифммцмн конструкций и стияевых на­
правлениях дизайна мягкой мебели. Титарев Ю. В.—  
Деревообрабатывающая лром-сть, 1979, NS 12, 
с. 5— 8.

В настоящее время наибольшее распространение 
получили' три эластичных материала, применяе­
мых в производстве заготовок для мягких элемен­
тов мебели: латексная губка, .пенополиуретан 
сложных полиэфирах (поролон) и пенополиуретаи^ф’ 
на простых полиэфирах (ППУ). Художественно- 
конструкторский анализ современной мягкой мебе­
ли для отдыха позволяет условно выделить два 
обобщенных стилевых направления дизайна. Пер- ^
вое из них имеет несколько названий: «рациональ- ^
ное», «чистое», «геометрическое», «прямоуголь­
ное», «архитектурное». Название второго стилевого 
направления, утверждающегося в мягкой мебели 
для отдыха, требуется уточнить. Стиль именуют по- 
разному: «эмоциональный», «свободный», «чистый», 
«образный», «скульптурный», «пластический», «об­
текаемый» или даже «иррациональный». Таблиц 2. >
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