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ТРЕХЭТАЖНЫЙ ЖИЛОЙ ДОМ

Рис. 1. Общий вид дома

Экспериментальный проект трехэтажного девятиквартирного 
жилого дома со стенами из арболитовых блоков и перекры­
тиями из армированных панелей разработан институтом ((Гип- 
ролеспром».

пт

Рис. 2. Планировка  дома

В этом доме предусмотрены три однокомнатные квартиры 
(тип 1Б), три двухкомнатные квартиры (тип 2Б), три трехком­
натные квартиры (тип ЗБ). Все квартиры с лоджиями.

В центральной части дома запроектировано подполье, в ко­
тором размещается узел ввода.

В доме предусмотрены холодное и горячее водоснабжение 
и слаботочные устройства от поселковых сетей, для кухни —  
электропечи (вариант —  плиты на привозном газе).

Жилая площадь дома 258,3 м^, в том числе 1Б —  17,2 м-; 
2Б —  27,0 м^; ЗБ —  41,9 ы?. Общая площадь дома 450,3 м-, 
в том числе 1 Б — 33,1 м^; 2Б — 50,1 м^; ЗБ —  66,9 м .̂ Строи­
тельный объем 1640,5 м^. Л, =  0,57, /Сг =  6,35. Площадь застрой­
ки —  222,7 м^.

Фундаменты под наружные и внутренние стены свайные. 
Наружные и внутренние стены из офактуренных арболитовых 
блоков, внутренние стены первого этажа из арболитовых бло­
ков М-35.

Наиболее нагруженные простенки из легкобетонных блоков 
М-75. Стэны второго и третьего этажей из арболитовых бло­
ков М-25.

Максимальная плотность арболита (в состоянии, высушен­
ном до постоянной массы) не должна превышать 650 кг м  ̂
(М-25) и 700 кг/м» (М-35).

Блоки наружных стен при расчетной температуре наружно­
го воздуха — 35°С толщиной 250 мм, при температуре — 40°С 
толщиной 280 мм. Толщина блоков внутренних стен 250 мм. 
Лестницы —  сборные железобетонные.

Пэрекрытил из трехслойных панелей. Верхний и нижний 
слои панелей из тяжелого бетона марки 200, средний —  из 
арболита марки 25.

Перегородки из деревянных сборных щитов.
Полы из древесностружечных плит ПТП-3 толщиной 19 мм 

по лагам сечением 50X100 мм. В санузлах и ванных комнатах 
полы из кера.мических плиток на цементно-песчаном растворе. 
Полы первого этажа из щитового паркета.

Стропила —  наслонные, деревянные. Кровля из волнистых 
асбестоцементных листов.

Расход материалов: арболита —  215 м®, деревянных изделий 
и деталей в заготовках на дом —  40,4 м' ,̂ на 1 м- общей пло­
щ ади—  0,0924 N?) с учетом отходов при раскроэ пиломатериа­
лов соответственно 49,2 и 0,1127 м''.

И. П. Кожевников (ОНТИ Гипролеспрэма)
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П р о л е т а р и и  вс е х  стран, соединяйтесь!

ЛЕРЕВООШАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 2 О СНО В Л И  в А П Р Е Л Е  1952 г. февраль 1979

УДК 674:338-984.2:331.876.4

Совершенствовать соревнование на основе личных 
и коллективных творческих планов
Л. А. ГАЛКИН —  зам. председателя ЦП НТО бумдревпрома

Ноябрьский (1978 г.) Пленум ЦК КПСС особое внимание об­
ратил на необходимость дальнейшего повышения произво­

дительности труда, внедрения в производство достижений 
науки и передового опыта, новой техники и технологии. Чет­
вертый год пятилетки должен стать годом активного исполь­
зования резервов и возможностей для увеличения выпуска и 
повышения технического уровня продукции при минимальных 
затратах.

Принятый партией и народом курс на эффективность неот­
делим от развития науки и техники, ускорения научно-техни- 
ческого прогресса. Практика со всей очевидностью свидетель­
ствует, что одно из основных условий решения этой важней­
шей задачи —  развитие соревнования членов НТО на основе 
личных и коллективных творческих планов.

Социалистическое соревнование в организациях нашего На­
учно-технического общества с каждым годом набирает тем­
пы. Если в год проведения XXV съезда партии экономия от 
реализации предложений членов НТО составила 53,5 млн. р., 
то уже в 1978 г. экономический эффект от внедрения в произ­
водство разработок инженерно-технической общественности 
превысил 75 млн. р.

В январе 1978 г. первичные организации НТО производст­
венного мебельного объединения «Рига», Сельского мебель­
ного комбината, Сясьского ЦБК и Малинской бумажной фаб­
рики приняли обязательство: досрочно, к первой годовщине 
новой Конституции СССР выполнить основные позиции планов 
новой техники, повысить уровень механизации как в основном, 
так и во вспомогательном производствах. Эта инициатива была 
одобрена совместным постановлением Президиума ЦК нашего 
профсоюза и Президиума Центрального правления НТО. По­
чин нашел широкую поддержку более чем 200 первичных ор­
ганизаций Общества. Особенно активно включились в соревно­
вание первичные организации Ростовского ПМО им. Урицкого, 
ММСК № 1, ММСК № 2, мебельного комбината №  3 «Ленин­
град». Инициаторы соревнования с честью вьiпoлнили приня­
тые обязательства. К примеру, в ПМО «Рига» к ноябрю минув­
шего года от реализации творческих планов членов НТО 
сэкономлено не 600 тыс. р., как указывалось в обязательствах, 
а 674,5 тыс. р. Уровень механизации производственных про­
цессов доведен до 76%, в том числе по основному производ­
ству—  до 83%. От тяжелого ручного труда освобожден 51 че­
ловек, что на 23 человека больше, чем было предусмотрено 
обязательствами.

Вот еще один пример. На Ростовском ПМО им. Урицкого 
совет первичной организации НТО создал производственно­
технические бригады, работающие под девизом «Техника, эко­
номия, качество, коммунистическое отношение к труду». В со­
ставе бригад трудится 300 передовых рабочих объединения. 
По личным счетам бригад и творческим планам реализовано 
более 2 тыс. предложений с экономическим эффектом более 
215 тыс. р.

Большой размах принимает социалистическое соревнование 
среди ученых и специалистов отраслевых научно-исследова­
тельских институтов, конструкторских бюро и лабораторий. 
Цель его —  направить творческую инициативу прежде всего 
на ускорение научно-технического прогресса, на скорейшее 
внедрение в производство научно-исследовательских и проект­
но-конструкторских разработок. Так, творческие бригады пер­
вичной организации нашего Общества в НПО «Научфанпром» 
помогли коллективу Костромского фанерного комбината 
освоить новую технологию сушки шпона, Жешартскому фанер­
ному комбинату оказали помощь в модернизации роликовых 
сушилок. Пермскому фанерному комбинату —  в освоении тех­
нологии сушки шпона на сопловой газовой сушилке и т. д 
Общий экономический эффект от реализации этих работ со­
ставил за год более 220 тыс. р.

Благодаря широкому размаху соревнования в первичных 
организациях нашего НТО в 1978 г. было создано более 5 тыс. 
творческих бригад, в составе которых действовало свыше
20,5 тыс. членов НТО. В соревновании по личным творческим 
планам участвовало 45 тыс. человек. Внедрено более 55 тыс, 
мероприятий.

Большую работу по реализации личных и коллективных твор­
ческих планов проводят Московское, Ленинградское, Перм­
ское, Свердловское, Горьковское, Латвийское, Ростовское, 
Архангельское, Молдавское, Украинское и другие областные 
и республиканские правления НТО. Значительно улучшили ор­
ганизацию творческого соревнования Астраханское, Вологод­
ское, Брянское и Ивановское областные правления.

В прошлом году первичные организации НТО в ряде голов­
ных научно-исследовательских, проектных и конструкторских 
институтов и бюро, объединений и предприятий активно вклю­
чились в социалистическое соревнование за успешное выпол­
нение комплексных программ по решению важнейших научно- 
технических проблем и приняли обязательства выполнить от­
дельные этапы научно-технических программ к первой годов­
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щине новой Конституции СССР. В этом соревновании приняли 
участие коллективы НПО «Научфанпром», ВПКТИМа и ВНИИ- 
древа. При активном участии советов первичных организаций 
НТО институтами были заключены договоры о творческом 
содружестве в решении программ по важным вопросам тех­
нического прогресса. В ходе соревнования все организации 
НТО головных институтов обязательства выполнили. За достиг­
нутые успехи и досрочное выполнение в 1978 г. заданий на­
роднохозяйственных программ коллектив НПО «Научфанпром» 
награжден Дипломом Центрального правления НТО. Почетны­
ми грамотами ЦП НТО бумдревпрома награждена также боль­
шая группа специалистов —  руководителей тем и заданий.

Активной формой привлечения членов Общества к совер­
шенствованию производства является деятельность творческих 
объединений трудящихся —  общественных бюро экономиче­
ского анализа (ОБЭА) и технической информации (ОБТИ), со­
ветов научной организации труда, общественных научно-иссле­
довательских институтов и лабораторий, У нас сейчас свыше 
8 тыс. таких общественных творческих объединений. На об­
щественных началах они выполняют большой объем работ, на­
правленных на повышение производительности труда, улуч­
шение качества продукции, совершенствование организации 
труда и управления.

В первичной организации НТО на Московском мебельно- 
сборочном комбинате № 1 действует 13 общественных бюро 
и групп экономического анализа, 11 советов научной органи­
зации труда. Они объединяют более 400 человек. Ежегодно 
внедряется много разработок, выполненных на общественных 
началах. Постоянное внимание развитию творческой инициати­
вы уделяет Пермское областное правление нашего НТО. Здесь 
создано свыше 700 общественных творческих объединений, в 
которых работает около 5 тыс. человек. Деятельность правле­
ния, советов первичных организаций и творческих объединений 
по развитию творческого соревнования изучалась в минувшем 
году Всесоюзным советом научно-технических обществ, по­
лучила одобрение. Опыт этот рекомендован для распростра­
нения.

Однако нельзя не отметить, что в ряде республиканских и 
областных правлений повышению эффективности работы об­
щественных творческих объединений не уделяется должного 
внимания. Так, к сожалению, обстоит дело в Литовском, Сверд­
ловском и Архангельском правлениях НТО. Отдельные советы 
первичных организаций явно недостаточно привлекают научно- 
техническую общественность к работе в творческих объедине­
ниях и не принимают конкретных мер для повышения ответст­
венности творческих коллективов за технический прогресс 
производства.

Решения ноябрьского (1978 г.) Пленума ЦК КПСС, яркое и 
проникновенное выступление Генерального секретаря 
ЦК КПСС, Председателя Президиума Верховного Совета СССР 
товарища Л. И. Брежнева обязывают всех нас дать принци­
пиальную оценку своей работе, своей роли в организации кол­
лективного и индивидуального творческого соревнования. 
«Нам не нужны, —  сказал товарищ Л. И. Брежнев, —  шум и 
трескотня по поводу соревнования. Нам нужна живая заинте­
ресованность каждого трудящегося, каждого трудового кол­
лектива в улучшении своей работы». В самом деле, в органи­
зациях НТО подчас принимают широковещательные постанов­
ления о развертывании творческого соревнования. М ежду тем 
практическая работа в этом направлении далеко не всегда 
находится на должном уровне. Творческое соревнование долж­
но носить целенаправленный характер. Оно должно помогать 
решению важнейших актуальных проблем, стоящих как перед 
отраслью в целом, так и перед каждым предприятием. Не

секрет, что далеко не на всех наших предприятиях планы но­
вой техники выполняются в срок и по всем показателям. Не­
редко задерживается ввод и освоение проектных мощностей, 
велики еще внеплановые простои нового оборудования. Так, 
в частности, обстоит дело с внедрением агрегатной переработ­
ки пиловочника на пилoмaтepиaльi и технологическую щепу и 
с расширением производства древесноволокнистых плит су­
хим способом.

Все новое и прогрессивное, рожденное инициативой чле­
нов НТО, должно находить отражение в личных и коллектив­
ных творческих планах и под контролем советов первичных ор­
ганизаций быстро внедряться в производство. Советы первич­
ных организаций обязаны добиваться, чтобы соревнование 
активно способствовало подтягиванию отстающих до уровня 
передовых.

Задачей огромной важности является для нашего НТО со­
действие механизации тяжелых и трудоемких процессов, по­
вышению производительности оборудования, снижению потерь 
древесины. Немало творческого труда требует разработка 
методов и средств механизации погрузочно-разгрузочных ра­
бот и внутрицехового транспорта. НТО еще мало занимается 
решением проблемы механизации, облегчения труда жен­
щин.

Организации нашего Общества не уделяют еще нужного 
внимания таким связям, как НТО —  вуз, НТО —  среднее учеб­
ное заведение и НТО —  молодежь. Сильные научные и сту­
денческие коллективы многих учебных заведений отрасли по­
ка еще практически не участвуют в работе НТО. Между тем 
активное участие студентов в работе НТО —  важнейший фактор 
успешной подготовки их к практической деятельности, это* 
огромный резерв повышения эффективности работы всего 
Общества. Республиканским и областным правлениям НТО не­
обходимо шире, активнее вовлекать молодежь в творческое 
соревнование, создавать в первичных организациях комсо­
мольско-молодежные бригады.

Эффективность соревнования определяется прежде всего 
тем, насколько каждый член НТО выполняет производствен­
ные задания и социалистические обязательства. Однако неко­
торые областные правления НТО все еще недостаточно на­
стойчиво добиваются выполнения творческих обязательств. 
Слабая работа Владимирского, Воронежского, Кировского, 
Тульского, О ренбургского и Чувашского правлений отмечалась 
уже не раз. К сожалению, руководители этих правлений не 
сделали необходимых выводов и не перестроили своей ра­
боты.

Повышению уровня творческого соревнования на основе 
личных и коллективных творческих планов и в связи с этим 
новым задачам, стоящим перед организациями НТО, был по­
священ III пленум Центрального правления, состоявшийся в 
декабре прошлого года. Сейчас всем организациям НТО не­
обходимо детально рассмотреть содержание и эффективность 
творческого соревнования членов Общества. Нужно опреде­
лить, какой опыт следует взять на вооружение. Целесообраз­
но, чтобы вопросы организации соревнования чаще ставились 
на обсуждение Президиумов республиканских и областных 
правлений. Практика подтверждает: когда реализация твор­
ческих обязательств находится под постоянным контролем —  
они успешно выполняются.

Принимая к руководству решения ноябрьского (1978 г.) Пле­
нума ЦК КПСС, организации нашего Общества не пожалеют 
сил и труда для дальнейшего совершенствования форм со­
циалистического соревнования —  испытанного рычага умно­
жения трудовых успехов, действенного средства коммунисти­
ческого воспитания людей.

Наука и техника
УДК 674.093:658.5

Управление точностью размеров пиломатериалов
А. К. КУРИЦЫН, канд. техн. наук—  Ц Н И И М Э

|_1 а большинстве лесопильных предприятий но выполняю тся 
П  устаиовленные требования к точности толщин и ишрпн в ы ­
рабаты ваем ых пиломатериалов. И з -за  больших погрешностей 
обработки поле рассеяния размеров часто превыш ает  допус­
каемую величину, и, чтобы предотвратить иарушеиие нижией 
границы допуска, прпходится увеличивать средние размеры

сечений на 0,5— 2,5 мм по сравнению с заданными. Эти до ­
полнительные припуски сниж аю т эффективность использова­
ния древесины н приводят  к значительным экономическим по­
терям. Несоответствие м еж ду  фактической н требуемой точ­
ностью обработки пиломатериалов свидетельствует о иесо- 
вершенстве слож ивш ихся на практике методов управления.
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Управление точностью размеров сечений пиломатериалов 
включает: установление допускаемых отклоненнй размеров, 
которое производится при очередном пересмотре стандартов;  
расчет показателей точности обработки применительно к усло ­
виям конкретного производства; обеспечение и поддерж ание  
точности размеров в процессе производства  пиломатериалов 
путем систематического ее контроля и регулирования.

Требования к точности размеров ниломатериалов вы полне­
ны, если поле рассеяния размеров (о* соответствует з а д а н н о ­
му полю допуска б и его располож ению  (ГОСТ 16949— 71). 
Соответствие поля рассеяния располож ению  допуска  оцени­
вается по величине смещения центра груннировання размеров 
т  относительно середины допуска Т,

Д л я  управления точностью необходимо знать  характер  из­
менения погрешностей размеров на различных стадиях  о б р а ­
ботки. К ак  известно, размеры сечений пиломатериалов форми- 
)уются при распиловке и несколько изменяются при сушке. 
1огрешпости размеров, получившиеся при распиловке и по­

явившиеся в результате  сушки, не зависят  друг от друга,  по­
этому показатели точности размеров сухих пиломатериалов 
могут быть вычислены по следующим формулам:

( 1 )ту.

=  1/  0)2 + (2)

где т ,  и «2 — центр группирования  и поле рассеяния разме’ 
ров сечений пиломатериалов после  суш ки;

/Пд. и (i)j— центр группирования  и поле рассеяния  разме­
ров после распиловки (до сушки); 

m,j и (Оу — среднее значение и поле рассеяния величины 
усушки.

Из формул (1) и (2) видно, что после сушки средние з н а ­
чения размеров ниломатериалов уменьшаются, а поле рассея ­
ния из-за неравномерности усушки возрастает.

Точность распиловки рассмотрим на примере процесса пи­
ления древесины на лесопильных р а м ах  — основном виде л е ­
сопильных станков в нашей стране. Погрешности размеров, 
возникающие при распиловке, зависят  от .многих факторов, 
относящихся к станку, пилам, межпильиым прокладкам , о б ­
рабаты ваемому сырью и р еж им ам  пиления. Изменение у с л о ­
вий пиления влияет на показатели точности размеров.  При 
управлении точностью распиловки необходимо различать  мгно­
венные распределения размеров, которые характеризую т  те ­
кущую точность работы определенной пары пил на од)юй из 
лесопильных рам, и суммарное  распределение (распределение 
«на складе»),  отр аж аю щ ее  точность размеров в большой п а р ­
тии пиломатериалов, полученных в различное время от р а з ­
ных станков. П оказатели  суммарного распределения гПх и w.v 
определяются множ еством показателей мгновенных р аспреде­
лений т „  II 0)м, имевших место при выпиловке  п и лом атериа­
лов указанной большой партии (рис. 1). И з  рис. 1 ,6  видно, 
что мгновенные распределения могут быть смещены одно о т ­
носительно другого. Величина этих смещений оценивается по­
лем рассеяния центров группирования мгновенных р аспреде­
лений м„, которое х арактеризует  погрешности настройки с та н ­
ков на заданны й размер. Поле рассеяния суммарного р асп р е ­
деления зависит пе только от рассеяния размеров в мгновен­
ных распределениях, но и от погрешностей размерной н а ­
стройки:

где Шм ср ■

марное поле рассеяния достигает на таких предприятиях 
5— 6 мм.

Тонкие экспортные пиломатериалы по ТУ 13-316— 76 име­
ют допуск по толщине 6 =  2,8 мм, а у пиломатериалов осталь­
ных назначений этого ди апазон а  толщин допуск еще меньше: 
6 =  2,0 мм. Суммарное поле рассеяния при распиловке значи­
тельно превыш ает  размеры  допуска, установленные для  тон­
ких пиломатериалов. Основным резервом повышения точно­
сти распиловки является  снижение погрешностей размерной 
настройки лесопильных рам. При снижении поля рассеяния 
(йп до 1,5 мм поле суммарного рассеяния становится меньше
2,8 мм и для  сырых пиломатериалов появляется  возможность 
выполнить требования  указанны х технических условий. П о­
ле допуска  на толщ ину тонких пиломатериалов по ГОСТ 
8486—66 и по другим стандартам  необоснованно занижено, 
его необходимо увеличить до 2,8— 3,0 мм.

Погрешности размеров при распиловке пе зависят  от поми­
нальных размеров сечений, они одинаковы у тонких и толстых 
досок. С ростом номинальных размеров увеличиваются р а з ­
меры допусков, по при этом становятся  более значительными 
погрешности усушки.

Д л я  сопоставления погрешностей размеров, возникающих 
при распиловке и сушке, воспользуемся данными о коэффици­
ентах усушки, содерж ащ им и ся  в руководящ их технических 
м атериалах  «Древесина. П о казатели  физико-механических 
свойств». У пиломатериалов из сосны и ели смешанной распи­
ловки среднее значение коэффициента усушки и коэффициент 
его вариации соответственно составляю т Ку =  0,24% и V» =  
=  29% . Используя  эти коэффициенты, получим следующие 
формулы для показателей усушки:

т ,  =  Ку ( 3 0 - U7) Г., „ м =  0,0024 ( 3 0 - Г ) Г,, о м, 
(Oy =  5Vxm,j =  l,45m„,

(3)
(4)

где W  — влаж ность  пиломатериалов после сушки, %;
Т ,1ом — номинальный размер сечения пиломатериалов, мм.

Среднее значение и поле рассеяния усушки ели и сосны во з­
растаю т с увеличением номинальных размеров сечений (рис.

■ среднее значение поля рассеяния в мгновен­
ных распределениях.

В результате исследований точности рамной распиловки на 
передовых лесоэкспортных предприятиях северо-зап ада  нашей 
страны установлено, что поля рассеяния в среднем с о став л я ­
ют: суммарное — (Ох=4,0 мм, поле рассеяния погрешностей 
размерной настройки — сон =  3,3 мм, поле мгновенного рассе­
яния — (Ом =  2,3 мм. В лесопильных цехах д е р ев о о б р аб аты ­
вающих предприятий, производящ их пиломатериалы  для  соб­
ственного потребления, точность обработки еще ниже, сум-

* Здесь и далее  считаем, что w =  50, где а  — среднее к в а д ­
ратическое отклонение рассматриваемой случайной величины, 
все случайные величины имеют нормальное распределение. Ве­
роятность выхода размеров за поле рассеяния весьма мала,
Р = 1 .2 4 7 о .

Рис. 1. Суммарное  распределение толщины сырых 25 мм д о ­
сок (а) и некоторые нз множ ества  мгновенных распределений 

(б) ,  его образующие

2 ) и с уменьшением влаж ности  ниломатериалов ниже преде­
ла  гигроскопичности. При влажности, превышающей 30%, 
усушка отсутствует и ее показатели равны нулю.

Р я д  исследователей, учитывая только погрешности распи­
ловки. предлагает  установить равные допуски на пиломате­
риалы всех толщин и ширин. Это неправильно, погрешности 
распиловки не всегда являю тся определяющими. Н а  рис. 2 
слева показан  треугольник полей рассеяния для номинального 
р азм ера  80 мм, у которого Ых и сопоставимы. При мень­
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ших поминальных разм ерах  превалируют погреппюстп распи­
ловки, а при больших — погрешпости усушки.

О соотношении м еж ду  полем рассеяния сухих пилом атериа­
лов и полями допусков, предусмотренном действующими стан-

Рис. 2. Изменение параметров усушки при увеличении р азм е­
ров сечепий пиломатериалов

дартамп, можно судить по графикам рис. 3. Погрешности, 
вносимые усушкой, для  размеров сечепий до 40—50 мм н езн а ­
чительны. Точность сухих пиломатериалов этих размеров з а ­
висит главным образом  от точности распиловки.

личить до 2,8— 3,0 мм и установить одинаковые допускаемые 
отклонения на размеры нило.чатериалов всех назначений.

Устранение отмеченных выше недостатков потребует не­
скольких лет, поэтому при рассмотрении основных иоложепин 
методики расчета, контроля и регулирования точности обра­
ботки будем ориентироваться }ia существующие требовашш, 
а если их соблюдение невозможно, то управлением точностью 
необходимо уменьш ать потери от технического брака пилома­
териалов и перерасхода  древесины на дополнительные при­
пуски.

Требования к точности обработки пиломатериалов выпол­
нены, если сумма величины смещения центра груннировання 
размеров сухих досок niz относительно серед1гны допуска Т 
и половины их рассеяния не превышает половины до­
пуска б.

б
2 • (5)

Выше показано, что поле рассеяния размеров сухих пило­
материалов м ож ет  быть больше допуска. В этих случаях 
центр группирования размеров пиломатериалов необходимо 
р асполож ить  так , чтобы нижние границы поля рассеяния и 
поля допуска  совпадали:

COj б
о =  Т  -г,— ■

Рис. 3. Возрастание поля рассеяния размеров сухих пилом а­
териалов при увеличении номинальных размеров

Возможность выполнения устаповлеппых допусков для  пи­
ломатериалов с поминальными размера.мп более 40— 50 мм з а ­
висит от заданно!! конечной влаж ности .  Поле  рассеяния р а з ­
меров сыр!э!х досок !1 ДОСОК в л аж н о с ть!0 с в 1)!ше 20% меньше 
!1ли незначительно превыш ает размер!>! допусков при сущест- 
нующей точност!! расниловк!!. При влажност!! 157о и ниже по­
ле рассеяния размеров существенно боль!пе допускаемого. 
Погрен!ност1! размеров, возн1!кающ!!е np!i сушке, пе п о д д а ­
ются регулирован!!Ю, так  как  он!! обусловлены в основном 
спец!!ф!!ческ!!ми особенностям!! строеш!я древеси!!ы. Это не­
обходимо учитывать пр!! назначен!!!! допускаемы х отклонений 
размеров сечен!!Й пиломатериалов.

Так!!м образом, установленные требования недостаточно 
точно отр аж аю т  законо.мерпостп размерообразовап!!я  п!!Лома- 
тер!!алов. При очередном пересмотре стандартов  необходимо 
учесть следующее:

1. В действующ!!х стан дартах  и техн1!ческ!!х условиях  на 
П!!ломатериалы не предус.мотрено увеличе!!!!е допускаемы х от- 
кло!!С!!!!Й размсров при умепьшен!!и влаж ности  и!!Ломатериа- 
лов, а увеличе!!!1е полей допусков с увел!!чеи!!ем иом1!налы 1ых 
размеров !!е всегда компенсирует возрастание рассеяния р а з ­
меров, происходящее при сушке.

2. Стандарты по припускам на усушку требуется  заме!!ить 
на стандарт!)! но показателям усу!ик!!, которые кроме сред­
них значений долж ны  содер ж ать  размеры полей рассеяния 
ус \ш ки. Используя данные эт!!х стандартов,  мож!!о рассч!!- 
тать точность обработки пиломатериалов.

3. Указанный в стандартах  допуск па толщ!!иу тонких (до 
35 мм) пиломатср!!алов не соответствует точности сущ еству­
ющего лесон!!льного оборудовап!!я. Этот допуск следует уве-

Соблюдение данного условия позволяет !!збежать техниче­
ского брака  !13-за парушения Н!!Ж!!ей граи!!цы до!!уска !i 
!!меть мп!!!!малы!ы!“| в!>!Ход размеров за  его верх!П0!0 границу.

Расчет Т0Ч!!0СТ!! о б р а б о т к ! !  П !!ломатер!!алов закл!0ч ается  в 
о п р е д е л е н и и  т а к и х  зн а ч е н и й  к о о р д и н а т ы  це!!тра грун!!! !рова-  
ния Ш х  и н о л я  р а с с е я н и я  Ы х  с у .м м а р н о го  р а с п р е д ел е н ! !я  сырых  
п и л о м а т е р и а л о в ,  np!i к о т о р ы х  п о с л е  с у ш к и  д о  за д а н !!о й  в л а ж ­
ност!! !!Х р а з м е р ы  с о о т в е т с т в о в а л и  бы у с л о в и я м  (5 )  !!Л!! (6 ) .  
Основой д л я  р а с ч е т а  я в л я ю т с я  ф о р м у л ы  (1) и (2), у с т а н а в ­
л и в а ю щ и е  с о о т п о ш е п ! !я  .м е ж д у  п о к а з а т е л я м и  точност!!  сыр!)!х 
и с у х и х  П!1л о-м атер и алов .  Д о  р а з р а б о т к ! !  с п е ц и а л ы !о г о  с т а н ­
д а р т а  н а  п о к а з а т е л и  у с у ш к и  !ix м о ж н о  вы числять  по ф о р м у -  
ла.\! (3 )  и ( 4 ) .

Н еобходимо учит!>!вать, ч то  у м е н ь ш е п 1!е д o п y cк a e ^ !o г o  рас-  
сея !!ия  р а з м е р о в  при р а с п и л о в к е  м о ж е т  п р и в е сти  к с н п ж е н п !0 
п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  л е с о п и л ь н ы х  р а м  и к и е ж ел ател ь !!О м у  со-  
к р а щ е !!и ю  о б ъ е м о в  н р о ! ! з в о д с т в а  п!!Ломатер!!алов.  Иа!!более 
э ф ф ек т и в !!ы й  с п о с о б  п о в ы ш е н и я  то ч н о с т и  расп!!ловкп —  ста-  
Т!!ст!1ч е с к о с  р егул ! !р ов ан !!е  п р о ц е с с а  П 1!ле!!!!я . Статистическое 
р е г у л и р о в а и ! !е  э т о  к о р р е к т и р о в к а  п а р а м е т р о в  т е х н о л о г и ­
ч е с к о г о  п р о ц е с с а  в х о д е  п р о ! ! з в о д с т в а  !!0  р е з у л ь т а т а м  выбо­
р о ч н о г о  к о н т р о л я  к а ч е с т в а  ! ! з г о т а в л п в а е м о й  п родукц!!п  для  
т е х н о л о г ! !ч е с к о г о  о б е с п е ч е н и я  т р е б у е м о г о  к а ч е ств а  !! !!реду|!-  
р е ж д е и п я  б р а к а  (ГО С Т  1 5 8 9 5 — 7 0 ) .  Статпст!!ческое регул!!-  
р о в а н п е  п р о ц е с с а  р а м п о й  р а с п и л о в к и  включает:

в 1) !б о р о ч н у ю  п р о в е р к у  т е к у щ е й  т о ч н о с т и  т о н к и х  д о с о к  из 
в с е х  м е с т  п о с т а в а  в о т д е л ь н о с т и  (т о ч !ю с т ь  о ц е н и в а е т с я  по 
мгнове!!!!Ым в ы б о р к а м ,  с о с т о я щ и м  !!з 2 — 3 п о с л е д о в а т е л ь н о  
в ы п и л е н н ы х  д о с о к ,  i!a к а ж д о й  из  к о т о р ы х  д е л а е т с я  !ю 3 - 3  
з а м е р о в  т о л щ 1!!!!>1) ;

01!р еделе!!! !е  д л я  в с е х  t o i!K i !x  д о с о к  п о с т а в а  мгнове!1н!)1х п о ­
к а з а т е л е й  ТОЧНОСТ!! Оты и соы, с р а в н ен !!е  и х  с  заданн!)!ми г р а ­
ницам!!  р е г у л !!р о в а н и я ;

устра!!е ! !ие  !1арушс!!пй гран!!Ц р е г у л и р о в а н и я  !!утем на­
ст р о й к и  р ам  !! (ИЛ1!) КОрреКТ!!рОВКИ П0С!)1ЛКИ.

Стат!1стическое регулирован!!е позволяет выполнить требо- 
вап!!я ТУ 1 3 -3 1 6 — 7 6  к полю рассеяния топких п!!ломатерпа- 
лов (6 =  2,8 мм) без снпжен!!я производителыюст!! процесса 
П!1ЛеП!!Я. Доб!!ВаТЬСЯ такой ж е  точности раСПИЛОВК!! для П!!ЛО- 
матер!!алов больш!!х сечений нецелесообразно, это !!е пр!!ве- 
дет  к зам етном у умепьшен!!ю поля рассея!!!!я сух!!х п!!лома- 
териалов, т ак  как  в этих случаях  преоблада!ощ!!ми являются 
иогрешиост!! усушки.

Кро.ме стат! !С тического  регул!!ровап!!Я,  в с и с т е м е  у п р ав л е -  
н!!Я т о ч н о с т ь ю  о б р а б о т к и  п р е д у с ^ !0т р е п а  о б р а т н а я  связь по 
р а з м е р а м  с у х ! !х  п !!л о м а т е р ! !а л о в  (р ис .  4 ) . 0 ! ! а  !!Собход!!ма для  
п о д д е р ж а н ! ! я  т р е б у е м о й  т о ч н о с т и  размеров г о т о в ы х  к о т г р у з ­
ке п !!Л ом атер !!алов  нр!! н е к о н т р о л ! !р у е м ы х  !!зме!!е1!пях !!Оказа- 
т е л е й  у с у ш к и  и д р у п ! х  ф а к т о р о в ,  в л 1!Я!0Щ!!х !!а точ!!ость р а з ­
м ер о в .  В э т о м  с л у ч а е  д о л ж н о  бы ть  п р о в е р е н о  не мс!!ес 100 
досок одного II т о г о  ж е  п о м и н а л ь н о г о  pasMejia , выпилени!)1Х 
в р а з л и ч н ы е  с м ен ы  па р а з н ы х  с т а н к а х  ( с у м м а р н о е  распреде­
л е н и е ) .  На к аж до й  и з  эт и х  досок с  п о м о щ ь ю  ш т а н ген ц и р к у л я  
или т о л щ и н о м е р а  п р о и з в о д и т с я  три  и з м е р е н и я  т о л и щ н ы  (ши-
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piiiibi): одно па ссрсдине длины и два, отступив по 1 м от 
торцов. Порядок обработки результатов  измерений и вычис­
ления показателе!! точности излож ен в ГОСТ 16467— 70 «Ста-

Рис. 4. Схема системы регулирования 
пиломатериалов

точности размеров

тистические показатели точ}1ости п стабильности технологиче­
ских операций. Методы расчета». Такие проверки следует про­
водить 1—2 раза  в год для всех основных размеров в ы р аб а ­
тываемых пиломатериалов.

Если в результате  контроля установлено, что поле рассея­
ния размеров сухих пиломатериалов не выходит за пределы 
допуска, то и и к а к и х  регулирующих воздействий не требуется. 
Н аруш ени е т о ч н о с т и ,  вы званное  смещением центра группиро­
в а н и я  размеров относительно с е р е д и н ы  допуска при р а с с е я ­
нии размеров, меньщем величины допуска, устраняется изме­
нением размеров межпильных прокладок и  положения г р а н и ц  
регулирования для  мгновенных центров группирования на ве ­
личину обнаруж енного  смещения. Если ж е  поле рассеяния 
размеров сухих досок больше поля допуска и  с н и ж е н и е м  по­
грешностей распиловки нельзя е г о  уменьшить, то размеры 
меж пильных прокладок  и положение границ регулирования 
для  центра группирования размеров при р а с н ] 1 Л о в к е  коррек­
тируют так, чтобы н и ж н яя  граница ноля рассеяния совп ада­
ла с нижней границей допуска д л я  сухих досок.

При проведении контроля точности размеров сухих пилома­
териалов и корректировке  размеров межпильных прокладок 
не требую тся специальные технические средства и эти опера­
ции могут осущ ествляться  работниками служ бы  ОТК лесо­
пильных предприятий у ж е  в настоящ ее время. Д л я  внедре­
ния статистического регулирования процессов распиловки не­
обходимо р а зр аб о та ть  датчики размеров пиломатериалов, ус­
тройства обработки результатов  измерений и индикации по­
казателей точности и организовать их произнодство. Работы 
в этом направлении ведутся  в К а р Н И И Л П е ,  Ц Н И И М Э , 
М Л Т И , на П етрозаводском  ЛМК-

УДК 674(083.75)

Производство специфицированных пиломатериалов 
по единому стокноту
в. л. РЫМАШЕВСКИЙ — Ц Н И И М О Д

Л есопильно-деревообрабатывающие предприятия ( Л Д П )  
Минлеспрома СС С Р в последние годы все больше специа­

лизируются на выпуск пиломатериалов в ограниченном ассор­
тименте. Специализация предприятий по породам распиливае­
мой древесины и сечепиям вы рабаты ваем ы х пиломатериалов 
дает значительный экономический эф ф ект  за счет повьпнения 
производительности оборудования,  сокращ ения и здерж ек  о б ­
ращения пиломатериалов и увеличения выпуска специфициро- 
ваиной пилопродукции [ 1— 3].

На Л Д П  Архангельского промышленного узла  — крупней­
шего в стране центра лесопплеш1Я, специализация предпри я­
тий по сечениям, породам перерабаты ваем ого  сырья и ры н­
кам сбыта экспортной пилопродукции проводится с 1970 г. 
Постепенно выявились и отрицательные стороны специализа­
ции, затрудняю щ ие организацию производства  и поставок пи ­
ломатериалов на экспорт. Система экспортных поставок пи­
ломатериалов характеризуется  исключитель)1о жесткими усло- 
1!нями в соблюдении обусловленной в контрактах  специфи­
кации и сроков отгрузки.

Отгрузка пиломатериалов широкой спецификации в боль­
шое количество портов требует координации выработки и о т ­
грузки экспортного товара  в масш табе  промышленного у з ­
ла. При переходе предприятий на выпуск пиломатериалов ог­
раниченной спецификации, в рам ках  специализации, задача  
координации лесоэкспортных операций усложнилась, что вы ­
разилось, в частности, в недостаточно быстром росте иитененв- 
ности погрузки пиломатериалов в морские суда  и довольно 
значительных отклонениях от условий стокнотов, контрактов 
и погрузочных инструкций покупателей.

В процессе выработки пиломатериалов возникают недопнлы, 
т. е. отклонения в минусовую сторону сверх обусловленных 
допусков от стокнотных заданий но сорторазмерам. П р о и зво д ­
ство пиломатериалов представляет  собой в кибернетическом 
смысле вероятностною систему [4, 5]. Рассм атриваем ой  систе­
ме вероятностный характер придает невозможность однознач- 
1ЮГ0 предсказывания состояния и поведения ее отдельных 
элементов в силу их случайной природы, в частности невоз­
можно предсказать степень выполнення всех еорторазмеров 
задашюй лесопильному заво ду  стокнотной спецификации. Н е ­
которая часть еорторазмеров ок аж ется  выполненной с мину­
совым отклонением от заданного  объема, причем отношение 
количества невыполненных позиций спецификации к общему 
числу заданных еорторазмеров представляет  собой статисти­
ческую вероятность появления недопила. Статистической о б ­
работкой отчетных документов по выполнению стокнотов

предприятиями объединения «Северолееоэкснорт» за 1976 г. 
установлена средняя величина вероятности неполного выпол­
нения отдельного сорторазмера  стокнотной спецификации:

100«„,

где р  {г) — вероятность неполного выполнения отдельного сор­
торазмера стокнотной спецификации, 

п — количество еорторазмеров, выполненных с минусо­
вым отклонение.м к заданию, шт.; 

т  — количество позиций (еорторазмеров) стокнота, шт.

Среднее значение вероятности минусового отклонения в ы р а ­
ботки сорторазм ера  к стокнотному заданию  р ( / " ) = 3 4 %  полу­
чено при анализе  спецификаций, содерж ащ их разные количе­
ства сортораз.меров. М етодами регрессионного и корреляци­
онного анализа  проверена гипотеза о связи вероятности 
недопила отдельного сорторазмера  с широтой стокнотной 
спецификации.

Установлено, что м еж ду  количеством заданных сортораз- 
меров и статистической вероятностью недопила отдельной по­
зиции существует слабая  полож ительная  корреляционная 
связь  с коэффициентом корреляции р =  + 0 ,53 .  Иными сло ва ­
ми, вероятность недопила отдельного сорторазмера при су­
жении стокнотной спецификации снижается. При этом абсо­
лю тная величина (в м^) невыполнения отдельного с ортораз­
мера и соответственно недопила по стокноту в целом зависит 
от состояния технологической и стокнотной дисциплины на 
конкретном иредириятии.

Недопилы, возникающие на отдельных Л Д П ,  отрицательно 
влияют па степень выполнения сводной спецификации по 
промышленному узлу  (порту).  При стокнотной самостоятель­
ности предприятий, регулирующих своими перепилами в пер­
вую очередь собственные недопилы, вероятность события 
Лгр (недопила сорторазмера  сводной спецификации) равна 
сумме вероятностей событий г (иедопилов данного сортораз­
мера на отдельных предприятиях):

Р('-гр) =  P(ri)  +  Р{'-о) -  ... +  Р(гк) =  P(r)k,

где р (ггр) — вероятность невыполнения позиции сводной 
спецификации:

о (^i), . . . ,р(ги)  — вероятность недопила данного сортораз.ме- 
ра на отдельных предприятиях; 

k  — коэффициент повторяемости сорторазмера
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(число заводов, вырабатывающих данный 
сорторазмер).

Коэффициент повторяемости сорторазм ера  к определяется 
по формуле

k = mrp

где rrij— количество сорторазмеров (сечений), включенных в 
стокнотную спецификацию отдельного лесопильного 
завода;

i — количество предприятий (заводов), входящих в про­
мышленный у зел  или объединение: 

f f i rp— количество сечений сводной спецификации для  груп­
пы (объединения) предприятий.

В конкретных условиях Архангельской группы Л Д П  о б ъ ­
единения «Северолесоэкспорт» коэффициент повторяемости 
сечений составил в 1976 г. по экспортным пиломатериалам  
еловой породы при т ,  =  26 сечсний, ( =  7 предприятий (серий 
стокнотов),  /Игр =  78 сечений:

2 ^ 7
78 =  2 ,33 .

При ^ = 1  к аж д ы й  лесопильный за в о д  вы р аб аты в ает  от ­
дельную абсолютную не повторяю щую ся на других предприя­
тиях спецификацию пиломатериалов. При k =  i все заводы  р а ­
ботают по идентичной спецификации, которая  и является  
сводной. В условиях стандартизации сетки сечений пи лом а­
териалов значение k  для  любой группы Л Д П  практически 
всегда больше единицы.

При работе  объединения предприятий по единому стокно- 
ту с централизованной корректировкой спецификационных з а ­
даний недопил одного из сорторазмеров,  возникший на од- 
)iOM из предприятий, компенсируется усилением выработки 
этого сорторазмера  на других за в о д а х  из числа k. Таким об­
разом, события Г1..... Гк становятся  несовместимыми и вероят­
ность события Гед не равняется  более сумме вероятностен со­
бытий г. Корректировка текущего стокнотного задан ия  для 
одного из подразделений объединения осуществляется путем 
выдачи команды на усиление выработки одного или несколь­
ких сечений с одновременным снижением производства пило­
материалов сечений, которые к моменту корректировки пере­
выполняются другими заводами из числа к. Очевидно, для 
создания возможности регулирования объективно возникаю ­

щих на предприятиях недопилов коэффициент к должен для 
всех сечений вы рабатываем ы х пиломатериалов иметь значе- 
}|ие не менее 2. Принцип специализации Л Д П  по сеченням 
пилопродукции требует, чтобы коэффициент к был близок к 
единице, однако для  обеспечения конечного результата дея­
тельности объединения в части поставки специфицированных 
пиломатериалов целесообразно пойти на дублирование сече­
ний, что мож ет гарантировать  выполнение сводной специфи­
кации без серьезных недопилов.

Принцип единого стокиота был опробован в объединении 
«Северолесоэкспорт» в 1975— 1976 гг. Ресурсы пакетирован­
ных еловых пиломатериалов по сечения.м 22X100, 125, 150 мм, 
а т ак ж е  4 4 Х Ю 0  мм, имевшим коэффициент повторяемости 
к =  7, отгруж ались независимо от принадлежности к стокноту 
того или иного предприятия. Б ы ла  внедрена система выдачи 
команд и взаимного обмена отгрузочными документами. Цент­
р ализация стокнотов да ж е  в ограниченном масштабе сокра­
тила задерж ки  судов в ожидании готовности груза и умень­
шила число нарушений погрузочных инструкций (недогру­
зов).

Введение единого стокиота группы специализированных 
Л Д П  требует предварительного внедрения автоматизирован­
ной системы ежедневного учета производства, движения и 
отгрузки пиломатериалов по сорторазмерам в масштабе 
объединения.

Принцип единого стокиота может быть применен при орга­
низации производства и поставок не только экспортных, но 
и других специфицированных пиломатериалов, например, для 
сельскохозяйственного машинострое1щя или вагоностроения.
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УДК 674.053;621.935.02

Влияние отклонений формы и толщины ленточных нил 
на их устойчивость и прочность
м. А. ЖЕРНОКУЙ, Г. П. ПЕЧКУРОВ — С и б Н И И Л П

Наблюдениями установлено, что в полотнах ленточных пил 
для распиловки бревен 74% образующ ихся усталостных 

трещин располагается во впадинах зубьев, 13% — на их спин­
ке, 6,5% — на тыльной кромке полотна и 6,5% — в его сред- 
}1ей части без выхода на кромки. Это указы вает  на то, что 
концентрация напряжений во впадинах зубьев в сочетании с 
их цикличностью — не единственная причина образования 
трещин. Появление последних иа задней кромке и в середине 
полотна можно объяснить только неправильным соотношени­
ем относительной длины тыльной и передней кромок, наличи­
ем или возникновением дополнительных внутренних н а п р я ж е ­
ний при образовании тугих и слабых мест из-за  нестабильно­
сти структуры и твердости полотна пилы.

В процессе работы в ленточных пилах возникают н а п р я ж е ­
ния от натяж ения пилы (О о =  1 0 - 1 5  кгс/мм^), от сил резания 
(ар =  3—4 кгс/мм^), от изгиба полотен на ш кивах ( а „ з = 1 8 — 
22 кгс/мм^), от симметричной вальцовки (0 вс =  2—3 кгс/мм^), 
от центробежных сил (0 ц = 1,5— 2 кгс/мм^), а т а к ж е  н а п р я ж е ­
ния от вальцовки пилы на конус (Овк =  6— 8 кгс/мм^), необ­
ходимой для компенсации напряж ений в полотне от наклона 
шкивов и температурных напряжений. Средняя величина до- 
иолнительных напряжений от образования тугих и слабых 
мест составляет 2 кгс/мм^. На рисунке приведены значения 
максимальных напряжений (без учета их концентрации) на

передней кромке 1шл о „акс ,  напряжений на прямолинейных 
их участках, влияющих на устойчивость пил 0 уст.

При нормальных условиях пиления оптимальная величина 
выпуклости тыльной кромки у пил шириной 230 мм составля­
ет 0,16 мм, а у пил ширино11 280 мм — 0,12 мм. Большие 
значения выпуклости тыльной кромки вызывают снижение ее 
жесткости и увеличение напряжений на передней кромке, ли­
митируемых усталостной прочностью пилы. Меньшие значе­
ния выпуклости тыльной кромки, и особенно ее вогнутость, 
вы зы ваю т снижение устойчивости пилы и перенапряжение 
тыльной кромки.

Коэффициент запаса  прочности на передней кромке полотна 
пилы с учетом концентрации напряжений но впадинах зубьев 
определяли по пзвестпой формуле для  усталостных диаграмм 
Смита и Хея,

По данным И. И. Трубникова, в расчетах принят предел 
выносливости дл я  стали 9ХФ при 10^ циклах o_i =  43 кгc/мм^, 
при 10“ циклах 0-1  =  64 кгс/мм^, что соответствует 3,5 ч ра­
боты, и 0-1  =  56 кгс/мм^ соответствует 7 ч работы пилы. 

Коэффициент концентрации напряжений во впадинах зубь­
ев Л ' - 1= 1,6 , а коэффициент качества поверхности впадины 
зуба, шлифованной до шероховатости R z  =  2,5 мкм (7-й 
класс),  Е п  =  0 , 8 ,

П редел прочности стали 9ХФ при твердости ее 42 HRC (по
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данным Горьковского металлургического зав о д а )  0 в =  
=  155 кгс'мм^.

Ввиду вероятностного характер а  значений предела вы нос­
ливости, которые приняты в расчетах средними, а т а к ж е  по у с ­
ловиям безопасности коэффициент запаса  прочности в н о р м а­
тивах принят равным 2. Однако, по расчетам (см. рисунок),  
даже при явном ослаблении передней кромки, нормативный 
запас прочности но обеспечивается, нз-за чего необходимо 
ограничивать выпуклость тыльной кромки. Прп се уменьше- 
кип напряжения на передней кромке т а к ж е  уменьш аются, что 
приводит к снижеппю устойчивости пилы.

При заточке и вальцовке  пил ты льная  кромка является  б а ­
зовой, и по отношепиго к пей формирую тся отпосительпая 
длина тыльной и передней кромок, внутреннее напряж ен ное  
состояние полотна, в связи с чем в ГОСТ 10670— 77 для  пил 
шириной 280 мм выпуклость тыльной кромки ограничена ве ­
личиной О—0,3 мм, для  пил шириной 230 мм — величиной

Влияние выпуклости тыльной кромки пилы на напряж ения  
н зап ас  прочности:

1 . 2  — н апряжения на передней кромке в зоне резани я ;  3, 4 — напря- 
ЖС1П1Я на тыльной кромке в зоне резания: 5, 6 — максим альны е  сум ­
марные напряжения  на передней кромке без учета их концентрации: 
7, 8 — запас  прочности па передней кромке с учетом концентрации 
напряжений; штрих-пунктирная  линия характери зует  пилы шириной 

230 мм: сплошная — пилы шириной 280 мм

0—0,35 мм (с 1 января  1980 г. для  всех ленточных пил для 
распиловки бревен устанавли вается  допускаем ая  выпуклость 
тыльной кромки в пределах 0—0,25 мм).  У новых ленточных 
пил, обследованных на К расноярском  Д О К е  и в Гузернпль- 
ском ЛПХ, тыльная кромка имела непрямолинейность 
± 0,6 мм/.м, что явно недопустимо.

Разнотолщинность пил существенно влияет  па величину н а ­
пряжений от изгиба полотна на ш кивах  и на запас  прочно­
сти. Так. местное увеличение толщины полотна на 7% (в пр е ­
делах допуска по ГОСТу) вы зы вает  снижение запаса  проч­
ности на 10 — 12“/о- Кроме того, полотно является  б а з о 11 при 
образовании и контроле величины уширения зубьев нил на

сторону. П оэтом у изменепие толщины пилы прямо сказы вает­
ся па точности уширепий н mnpinibi лопаточек зубьев, и при 
разиотолщипности полотна ± 0,1 мм практически получить т а ­
кую ж е  точность уширений зубьев пил весьма трудно. По 
эти.м причинам разнотолщинность полотна долж на  быть ми­
нимальной.

Н а практике обычно стремятся увеличить надежность пил 
(запас  прочности) путем снижения продолжительности их не­
прерывной работы, однако  уменьшение этого срока с 3,5 до
2 ч существенного повышения зап аса  прочности ие даст — 
предел усталости увеличивается на 14— 15%, а коэффициент 
запаса  прочности возрастает  всего на 5—7%.

Ч тобы  предупредить образование  треинш при подготовке 
и эксплуатации пил, необходимо выполнить ряд  требований.

К ак  показали  металлографические исследования образцов 
пил с трещинами, последние появляю тся во впадинах, на 
спинках зубьев в местах располож ен ия  прижогов закалки, ко ­
торые образую тся  при грубых реж им ах  шлифования. Глуби­
на мартенситпого слоя обычно 0,05— 0,1 мм, его микротвер­
дость составляет  797—893 кгс/мм^ при твердости осповпого 
м еталла  366— .396 кгс/мм^. Наблю дениями установлено, что 
напряж енны й мартенситный слой при чистовой заточке пол­
ностью удал яется  лишь после трех чистовых проходов с глу­
биной снимаемого слоя 0,06 мм.

Внутренние трещины в полотнах имеют характер усталост­
ного р азвития  с наруж ной  стороны пилы, где наблюдалась 
глубокая  коррозия. Она сниж ает  па 40— 45% выносливость 
стали с пределом прочности 120 кгс/мм2. Поэтому коррозию 
следует у дал ять  полностью и1лифованием с доведением по- 
всрхиости до 7— 8 -го класса  шероховатости ( /?z sg l ,2 5  мкм). 
Ш ероховатость  поверхности впадины существенпо влияет на 
коэффициент качества  поверхности. Грубая  поверхность мо­
ж ет  вы зы вать  увеличение коэффициента концентрацпи нап ря­
жений в 1,5— 2 р аза  и резко снизить запас  прочности полотна.

Д л я  ликвидации внутренних дополнительных напряжений 
новые пилы перед соединением необходимо проверить по всей 
длине на наличие тугих и слабых мест, которые долж ны быть 
удалены правкой, а так ж е  проверить выпуклость тыльной 
кромки по всей длине.

Внутреннее иапряж еиное  состояние эксплуатируемых пил 
нуж но обязательно  контролировать по всей их длине через 
два-три периода работы, а новых ннл — после каж дой  уста ­
новки их в станок в течение трех-четырех периодов работы, 
так  как  при различной твердости участков полотна пплы ве­
личина остаточной деформации их различна, нз-за чего о бра­
зую тся тугие и слабые места. Это сильнее проявляется  у но­
вых пил, чем у пил, бывншх в работе  и получивших некото­
рое уирочиение. Лучшим реи1еинем, по нашему мнению, было 
бы упрочнение нил путем их в ы тяж ки  на заводе-изготовителе.

Выполиение приведенных рекомендаций обеспечивает па­
деж ную  работу  ленточных ппл в течение 2—3 ч, чего, одн а­
ко, недостаточно для  эф фективного использования пил, осна- 
пк 'нпых износостойкими сплавами. Требуется дальнейшее 
у.чучшепие прочностных свойств инструментальной стали и 
прежде всего повышение ее предела выносливости.

УДК 674,053

Заточка рамных пил, наплавленных износостойким сплавом
Э. в. ХАЙМОВИЧ — С и б Н П Л О

Д ля получения наибольшего эф ф екта  от внедрения в произ­
водство пил, наплавленных износостойким сплавом В З К Р ,  

необходимо установить оптимальный режим их заточки.
Особенность заточки паплавленпых ннл — одиовремеипое 

шлифование износостойкого сплава  и основного металла  пи­
лы. Определены оптимальные режимы рассм атриваем ого  п р о ­
цесса и характеристика  тилифовальных кругов д л я  черновой 
и чистовой заточки по профилю зубьев наплавленных пил, 
а такж е  режимы обработки боковых граней. Осуществлена 
их производственная проверка. Результаты  исследований ис­
пользовались при проведении сравнительных испытаний для 
установления нормативов з атр ат  времени на заточку  н а п л а в ­
ленных пил и норм расхода  ш лифовальны х кругов. Реж им ы  
заточки и ш лифовальные круги для этой цели, используемые 
при ср ав1штельных исиытаииях, даны  в табл. 1.

Т рудозатраты  на заточку  наилавленпых пил определялись

по результатам  хрономеграж ны х наблюдений на лесопиль­
ных предприятиях, имеющих достаточный опыт их подготов­
ки. Испы тывались рамные пилы, подготовленные по режиму 
1’П 16-00, длиной 1600 и 1950 мм, с толщиной полотна ппл
2,5 мм, со средним количеством затачиваем ых зубьев на пиле 
35—36. В процессе сравнительных испытаний заточка зубьев 
1П!л по профилю выполнялась па станках ТчПР-2 производи­
тельностью 35 зубьев в минуту, боковые грани зубьев об­
р абаты вались  на станках  П.-\С-2Д\. ГЦероховатость обрабо­
танных П0в е р \ ]10стей зубьев 1П)л после черновой заточки дол­
жна соответствовать 5-му классу, а после боковой и чисто­
вой --- 6 -му классу (ГОСТ 2789— 73).  Н а  зубьях пил не д о ­
пускаются шлифовочные нрижогн, трещины и глубокие рис­
ки. Результаты  сравнительных испы таш 1Й приведены в табл. 2.

По результатам  неследовапий и сравнительных испытаний 
годовой расход панлавленпых пил и потребное количество
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Т а б л и ц а  1

Ш л и ф о в ал ьн ы е  к р у г и  и 
м е н д у ем ы е  для

р е ж и м ы  з а т о ч к и ,  ре ко -  
1 рамных п и л

П а р а м ет р ы  з а ­
то ч к и

с т ан д а р тн ы х н ап л ав л ен н ы х

ч е р н о в а я
з а т о ч к а

ч и с то в а я
з а т о ч к а

ч е р н о в а я
з а т о ч к а

ч и с т о в а я  з а ­
то ч к а

Х а р а к т е р и с т и к а  
шли ф овальн ы х  
к р у г о в  . . . . 1 .Л 40-50 1 А 25-40 2 А 40 2 А 1 6 С!

С 2 -С Т 1Б 6 С Т1Б 6 СМ 2 К 8 К 8
О к р у ж н а я  с к о ­

р о с т ь  ш л и ф о ­
в ал ьн о го  к р у г а ,  
м / с ........................ 30 30 34 — 35 31 — 35

П родольн ая  с к о ­
ро с т ь  ш л и ф о в а ­
ния ,  м/м ин 6 6 5 5

Г луби на  с н и м а е ­
мого с л о я  м е ­
та л л а ,  мм . . . 0 ,  1 0 , 0 5  — 0 , 0 6 0,  1 0 , 0 2 — 0 , 0 3

Т а б л и ц а  2

П а р ам е т р ы  з а т о ч к и

С нимаемый п р и п у с к ,  мм ,
Ч и с л о  проходов  пилы за  одн у  з а т о ч ­

к у  ........................................................................
С ред нее  время за т о ч к и  одной пилы, с 
Л и ней ны й  и зн ос  ш л и ф о в а л ь н о г о  к р у ­

га за  одн у  з а т о ч к у ,  м м ........................

Ш л и ф о в а л ь н ы е  к р у г и  и р е ­
ж им ы з а т о ч к и ,  р е к о м е н д у е ­

мы е д л я  рамных пил

с т а н д а р т н ы х

ii
(У а S' п

/1 =1 ,5

1 0 — 12
700

0 , 9

с  я  
н  а:о 5* 
= О

н а п л а в л е н н ы х

с. н о го г- со

е ^ 
о  IT н о

3 - 4
181

0 , 3

/1 =1 ,5

7 — 9
520

0.  о

2 — 3
120

0 , 0 9

1

^  г  (В„ -  Вк) {az^ /го)

[ {^П. л 1^Л

где jVp ;

^И. 3 1'з) +  (^П. л 2^Л ^П. 3 2̂ з) ^^2] |  , (1)

расход рамных пил, шт. на рамо-смену, при ис­
пользовании ш лифовальных к ругов  и режимов з а ­
точки, рекомендуемых дл я  стандартных (Np  j)  и 
наплавленных (Nn Л пил W p ,)  = 0 , 0 8 1 ,  jVn « =  
=  0,070);

Г — период стойкости н аплавленны х  пил м еж ду  д в у ­
мя переточками, смены, равный 1;

5н> S k — начальная  и минимально допустимая ширина пил

(Вд =  200 мм, Вк =  120 мм);
/г,| — расход пилы на напл авку  с последующей одной 

заточкой, равный 2,5 мм; 
he /!н — припуск, снимаемый за одну переточку, при ис­

пользовании ш лифовальных кругов  и режимов, ре­
комендуемых дл я  стандартных (й,. =  0 ,4  мм) и 
наплавленных (/ih =  0 ,3  мм) пил (см. табл. 2); 

у  — число периодов стойкости пилы м еж ду  двумя 
плющениями (наплавками), равное 10; 

а, I — удельны й вес времени распиловки бревен и б р у ­
сьев, а =  1 =  0,5  (100% брусовки);

Zj, г., — число пил в лесораме 1 и II рядов (г^ =  8 , г^ =

h„ ~  износ пилы за период стойкости, мм (индексы при 
h„ указываю т на период распиловки и место у с ­
тановки лесопильной рамы: л — летний; з — зи м ­
ний; 1 — первый ряд; 2 ~  второй ряд; „ =
0 ,0 3 ;  /г„, л  2 =  0 ,0 3 ;  /г„ 3 1 =  0 ,0 5 ;  3 ,  =  0 ,0 5 ) ;

tji, /3 — удельный вес времени работы в летних и зимних 
условиях (/д = 0 ,6 , 3̂ =  0,4).

Годовой расход пил для  четырехрамного лесопильного з а ­
вода определялся по формуле

Л'; =  (Л̂ Р г +  Л'о) (2)

где Ni  — годовой расход пил при использовании шлифоваль­
ных кругов  режимов заточки, рекомендуемых для 
стандартных {Nj) и наплавленных (.V,) пил (Л'\ =  
590 шт., N 2  =  550 шт.); 

jVa — расход рамных пил, шт. на рамо-смену, на аварий­
ную убы ль инструмента (0,08); 

п — число рабочих дней в году (305); 
т — число смен в сутки (3);
а — количество установленных рам на предприятии (4).

В расчетах использовались «Методические указания по оп­
ределению потребности в деревореж ущ их инструментах» 
(Ц Н И И М О Д ,  1968) и результаты  экспериментальных работ, 
проводимых С и б Н П Л О  на предприятиях, внедривших на­
плавку  пил износостойкими сплавами.

Потребное в год количество ш лифовальных кругов для  чер­
новой и чистовой заточки наплавленных нил определялось по 
ф орм улам  (3) и (4):

—
dy iNj

11
(3)

где Ai  — потребное количество шлифовальных кругов для чер­
новой заточки при использовании режимов, рекомен­
дуемых д л я  стандартных (Л^) и наплавленных (Л») 
пил (/4i =  290 шт., Л , =  150 шт.); 

d — возможное число наплавок на пиле (20);
Y; — линейный износ ш лифовальных кругов  за черновую 

заточку  при использовании режимов, рекомендуемых 
дл я  стандартных (у^) и наплавленных (y-j) пил, Yi =  
0,9 мм, у.; =  0,5  мм (см. табл. 2);

1) — допускаемый линейный износ шлифовального круга 
по радиусу (37 мм).

ш лифовальных кругов определялись условно для  четырех­
рамного лесопильного завода ,  в ы рабаты ваю щ его  200 тыс. 
пиломатериалов в год. Расход  рамных пил у станавливался  
по формуле

Bi =
d y K j N i

ii (4)

где В; — потребное количество шлифовальных кругов для  чис.
товой заточки при использовании режимов, рекомен. 
дуемых дл я  стандартных (Bj) и наплавленных 
пил (S j  =  960 шт., В „ =  270 шт.);

К. 1  — линейный износ шлифовальных кругов за чистовую 
заточку  при использовании режимов, рекомендуемых 
д л я  стандартных (iCj) и наплавленных (^(j) пил, 
Кх  =  0,3 мм, К -2 =  0,09 мм (см. таб. 2); +  Bi =
=  1250 шт., Л г +  Вз =  420 шТ.

К ак  показы вает  расчет, внедрение рекомендуемых ш лиф о­
вальных кругов и режимов заточки на четырехрамно.м лесо­
пильном заводе ,  вы рабаты ваю щ ем  200 тыс. пиломатериа­
лов в год, позволяет:

сократить продолж ительность подготовки к работе одной 
рамной пилы на 1,3 мин. Экономия от снижения трудозатрат  
составляет  750 р. в год, или 0,0038 р. на 1 м^ пиломатери­
алов ;

уменьшить затраты  на приобретение ш лифовальных кругов. 
При средней стоимости ш лифовального круга 0,88 р. эконо­
мический эф ф ект  составляет  730 р. в год, или 0,0036 р. на 
I м ^

снизить затр аты  на приобретение рамных пил. При сред­
ней стои.мости рамной пилы 4,45 р. экономический эффект 
составляет  178 р. в год, или 0,0009 р. на 1 м .̂

З а тр а ты  на приобретение ш лифовальных кругов для о б р а ­
ботки боковых граней зубьев наплавленных пил для  четырех­
рамного лесозавода  не превыш аю т 20 р. в год (по отчетным 
данным предприятий).  О б щ ая  экономия от внедрения реко­
мендуемых режимов заточки и ш лифовальных кругов р авн я­
ется 1660 р. в год.

Р езультаты  исследований и сравнительных испытаний ис­
пользованы при составлении режимов Р И  16-00 «Наплавка 
зубьев рамных, ленточных и круглых пил износостойкими 
сплавами. П одготовка  и эксплуатация».
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УДК 674.053:621.931.01.001.5

Энергетические характеристики и способы повышения 
коэффициента мощности фрезерно-пильных станков
в. и. ПЕТРОВ, канд. техн, наук —  А Л Т И

Основным критерием оценкн эффективности нспользования 
электроэнергии в народном хозяйстве  является  коэф ф и­

циент мощности станка, агрегата ,  установки. К оэффициент 
мощности понижаю т намагничиваю щие токи двигателей, со­
ставляющие 25—30% от номинального тока  статора .  В асин­
хронных электродвигателях  д л я  создания  вращ аю щ его  м о­
мента используется взаимодействие  переменного магнитного 
поля статора  с токами, обтекаю щими обм отку  ротора. Н и з ­
кое значение коэффициента мощности обусловливает,  во-пер­
вых, неполное испо.гьзование мощности генераторов, т р ан с ­
форматоров и линий электропередач, во-вторых, бесполезные 
дополнительные потери при передаче электроэнергии, к ото­
рые склады ваю тся из необходимых потерь при передаче а к ­
тивного тока  и бесполезных потерь, возникаю щ их при пере­
даче реактивного, индуктивного тока.

Предприятия объединения «Северолесоэкспорт» за  год р а с ­
пиливают около 8 млн. м^ древесины и вы р аб аты ваю т  
5 млн. м^ пиломатериалов и 1,5 млн. м^ технологической щ е ­
пы. Н а предприятиях объединения до последнего времени 
основным видом лесопильного о борудования  оставалась  лесо­
пильная рама. Ее главный недостаток при распиловке то нко ­
мерного сырья — низкая  производительность по сравнению 
с различными фрезернопильными агрегатами, которые по ско­
рости подачи превосходят лесопильные рам ы  в 2 р а за  и 
более.

Фрезернопильные агрегаты энергоемки, что явилось основа­
нием для  проведения исследований электроприводов: м еха­
низма фрезерования, пильного узла  и механизма подачи фре­
зернопильного станка, входящ его  в состав автоматической 
линии дл я  переработки бревен хвойных пород.

Д л я  исследования энергетических характеристик  за  время 
цикла при распиловке бревен был вы бран фрезернопильныи 
станок с минимальным количеством резцов на фрезерной 
головке, разработанны й Ц Н И И М О Д о м  и установленный в 
основном цехе Архангельского л есопи льно-деревообрабаты ва­
ющего комбината  X» 1.

Д л я  зам ера  коэффициента  мощности из-за  отсутствия тр ех ­
фазного ф азом етра  применялся метод трех приборов: во л ьт ­
метра, амперметра (Н-380 ГОСТ 8711— 60) и ваттметра  
(Н-379 ГОСТ 8 4 7 6 - 6 0 )

ма фрезерования в большой степени зависит от сбега бревна. 
П р а в а я  и л ев а я  фрезерные головки значительно отличаются 
по величине потребляемой мощности. Это обстоятельство 
м ож но объяснить  несоверщенством механизма центровки 
бревна  по оси постава.  П ровалы  при записи мощности гово­
р ят  о распиловке  кривых бревен кривизной в бок. К оэф ­
фициент мощности электропривода  фрезерной головки колеб­
лется от 0,2 до  0,92 в зависимости от диам етра  и сбега.

К а ж д а я  круглая  пила диаметром 710 мм, толщиной 2,8 мм 
приводилась в движ ение  электродвигателем  А02-81-4  мощ­
ностью 40 кВт с номинальной частотой вращения 
1460 об/мии и наибольшим коэффициентом мощности 0,91.
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где Р, и ,  1 — соответственно одновременно измеренные а к ­
тивная мощность, действую щ ие линейные н апряж ение  и ток.

Активная мощность записы валась  на диаграм м ной  бумаге 
одновременно с электродвигателей механизмов резания  и по ­
дачи при распиловке мерзлой сосновой древесины диаметром 
в вершине 22, 24, 26 и 28 см. О б р азец  записи активной 
мощности механизмов резания и подачи д л я  22 бревен д и а ­
метром 22 см показан  на рисунке.

Цифрами на кривых активной мощности обозначен д и а ­
метр в комле бревна. Скорость пр о тяж к н  ди аграм м ной  б у ­
маги — 90 мм/мин. Д и агр ам м ы  активной мощности я в л я ю т ­
ся документом, на котором записана  производительность 
станка в минуту. В нашем случае она составила  4— 4,5 брев ­
на/мин.

Бревна, проходя через фрезернопильный станок, п е р ер аба ­
тывались в технологическую щепу, пригодную дл я  варки 
целлюлозы, на две  необрезные доски, двухкантный брус и 
опилки.

К а ж д а я  двухрезц овая  фреза  диам етром  600 мм с резцом 
шириной 100 мм приводилась в движ ение  электродвигателем  
Л02-82-4  мощностью 55 кВт с номинальной частотой в р а щ е ­
ния 1460 об/мин и наибольшим коэффициентом мощности
0,92.

При фрезерованш! вершинной части бревна (см. рисунок) 
потребляемая активная  мощность составляет  15— 20 кВт,  
а при фрезеровании комлевой части — 30— 80 кВт. Из при­
веденных диаграмм следует, что активная мощность механиз­

Д и аг р ам м ы  активной мощности за  время цикла при скоро­
сти движ ения  бумаги 90 мм/мин. М асш таб записи на 100 мм 

ширины бумаги:
Д Л Я  ф р е з е р н о й  г о л о в к и  —  120 кВт, д л я  п и л ь н о г о  у з л а  —  90 кВт, д л я  

м е х а н и з м а  п о д а ч и  —  9 кВт

П ри распиловке  вершинной части бревна (см. рисунок) по­
т р ебл яем ая  мощность составляет  30—35 кВт, а при распи­
ловке  комлевой части — 40— 50 кВт. Таким образом, мощ­
ность пильного узла  в меньшей степени зависит от сбега 
бревна и отличается по сравнению с мощностью ф резер­
ного узла  большей стабильностью (как видно из диаграмм).  
П р а в а я  и л ев а я  пильные головки незначительно отличаются 
(при записи на диаграм м ную  бумагу) по величине потребля­
емой мощности, что говорит о слабом влиянии механизма 
центровки бревна  по оси постава  на разновысотность пр а ­
вого и левого пропилов. К оэффициент мощности электропри­
вода  пильных головок л еж и т  в пределах 0,6— 0,91 и зависит 
от ди ам етра  и сбега бревна.

К оэффициент мощности холостого хода  узлов резания —
0,15.

М еханизм подачи конвейерного типа снабжен двускорост­
ным электродвигателем А 0 2 - 5 1-4/2 (мощность 6 ,1/7,3 кВт, но­
минальная скорость вращ ения  1460/2910 об/мин, наиболь­
ший коэффициент мощности 0,83/0,9).  При обработке бревен 
перечисленных выше ди ам етров  со скоростью подачи 48 м/мин 
потребляем ая  мощность механизма подачи составляет 4—
5 кВт. Н а  величину мощности механизма подачи влияет мас­
са бревна, которая  в диапазоне  диаметров 22—28 см отли­
чается незначительно, и качество исполнения несущих узлов 
механизма подачи. М еж торцовы е  разры вы  при распиловке 
бревен равны 50— 70% от времени цикла при скорости пода­
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чи 48 м/мин, а при увеличении скорости подачи они соста­
вят еще большую долю  времени цикла.

При распиловке бревен диам етрам и 24, 26 и 28 см х а р а к ­
тер приведенных на рисунке ди аграм м  активной мощности 
сохраняется, но увеличивается средняя  мощность в зави си­
мости от вершинного диаметра.

С редняя активная  мощность узлов резания  составляет;

Д и а м е т р  б р евн а ,  с м ............................................  22 24 20 28
Узлы р е з а н и я ,  кВт:

п и л ь н ы й .................................................................  .S2 36 40 44
ф р е з е р н ы й ............................................................  30 48 55 68

В результате проведенных исследований энергетических 
показателей механизмов резания и подачи установлено, что 
активная мощность и коэффициент мощности фрезернопиль- 
иого станка есть величины переменные, зависящ ие главным 
образом от межторцовых разрывов, сбега и центровки брев­
на; коэффицие1гг мощности холостого хода механизмов ре за ­
ния и подачи составляет 0,15; под нагрузкой коэффициент 
мощности узла фрезерования колеблется от 0,2 до 0,9 в з а ­

висимости от диам етра  и закомелистости распиливаемой дре­
весины; под нагрузкой коэффициент мощности пильного узла 
и механизма подачи находится в пределах 0,6—0,9.

Д л я  улучшения энергетических показателей и для  повы­
шения коэффициента мощности фрезернопильного станка 
необходимо осуществить следующие мероприятия:

уменьшить меж торцовы е разрывы, т. е. создать более со­
вершенный механизм подачи;

улучшить центровку бревен по оси постава, что позволит 
установить двигатели меньшей мощности;

ограничить сбег и закомелистость бревен, т. е. предвари­
тельно пропускать бревна через оцилиндровочные станки, 
что в свою очередь позволит установить двигатели еще 
меньшей мощности, но потребует специальных устройств, га ­
рантирующих заданный комлевый диаметр, с заведомо низ­
ким коэффициентом мощности.

Эти меры существенно улучш ат  энергетические характери­
стики электроприводов фрезернопильного станка и позволят 
довести коэффициент мощности до приемлемых значений 
( 0 ,7 - 0 , 9 ) .

Издательство «Лесная промышленность» 
в IV квартале 1978 г. выпустило 
следующие книги:

Производственно-техническая литература для ИТР

Делимов А. И. Экономика и планирование производства древесных плит. 3-е изд. 15 л. 
В переплете: 95 к.
Конструкции, настройка и эксплуатация оборудования для подготовки и заточки дере­
ворежущего инструмента. 16 л., ил. В переплете; 1 р. Авт.: Рожков Д. С., Алютин А. Ф., 
Соболев Г. В. и др.
Коротаев Э. И., Клименко М. И. Производство товаров народного потребления из низ­
косортной древесины и отходов. 12 л. 95 к.
Погребинский М. П. Пособие конструктору мебели. 10 л., ил. 55 к.
Поташев О. Е., Лапшин Ю. Г., Абельсон А. Ф. Древесностружечные плиты в конструк­
циях мебели. 6 л., ил. 30 к.
Румянцев П. Р. Реконструкция мебельного предприятия (опыт ММСК №  2). 12 л., ил. 
81 к.

Научная литература

Ашкенизи Е. К. Анизотропия древесины и древесных материалов. 13 л., ил. В перепле­
те: 1 р. 45 к.
Обливин А. Н., Воскресенский А. К., Семенов Ю. П. Тепло- и массоперенос в произ­
водстве древесностружечных плит. 18 л., ил. В переплете: 1 р. 80 к.

Книги можно приобрести в местных книжных магазинах, распространяющих лесотех­
ническую литературу. Заявку можно направить в один из следующих магазинов, имею­
щих отдел «Книга —  почтой»: 109428, Москва, ул. Михайлова, 28/7, магазин №  25; 
193224, Ленинград, ул. Народная, 16, магазин «Прометей»; Архангельск, ул. Шубина, 
20, «Техническая книга».
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Экономика и планирование

УДК 684:543.003

Совершенствование экономического анализа в мебельном производстве
м. д . ГЕЛЬБУРГ, С. А. ШРЕДЕР —  В П К Т И М

С
овременный этап экономического развития  социалисти­
ческого производства  характеризуется  дальнейш им его 

ростом преимущественно за  счет интенсификации, т. е. в ре ­
зультате более рационального использования средств труда,  
предметов труда  и самого труда.  П ереход к интенсивным 
путям развития, особенно в период научно-технического про­
гресса, роста масш табов производства, расш ирения хозяй ст­
венных связей, повыш ает  значение экономического анализа,  
способствующего выявлению  и мобилизации неиспользован­
ных внутрихозяйственных резервов увеличения эф ф ективно­
сти производства.

Аналитическая работа  на предприятиях, в объединениях, 
представляю щая основное звено всей системы экономическо­
го анализа, в настоящ ее время не соответствует требованиям  
современного этапа развития  экономики. В результате  иссле­
дования существующего уровня экономического анализа,  
проведенного на ряде  предприятий и объединений мебельной 
промышленности, выявлено, что аналитической работе  у д е л я ­
ется крайне недостаточное внимание. Анализ осущ ествляет­
ся эпизодически, причем по ограниченному кругу  по к а за те ­
лей и вне его принципов системности и комплектности нет 
четкого определения организационно-структурных положений 
проведения аналитического исследования.

Актуальность, насущ ная  потребность создания теоретиче­
ской (методологической) базы всего комплекса вопросов по 
совершенствованию экономического анали за  предопределили 
разработку отраслевой методики в соответствии с т р еб о в а ­
ниями современного этапа  развития  экономики в области 
аналитических исследований, логическую структуру  методики 
и границы изучения.

В 1977 г. В П К Т И М  п редлож ил  такую  методику. В основу 
разработки методики полож ен а  о б щ ая  блок-схема ф о р м и р о в а ­
ния и анализа  основных показателей, составленная по ин ­
формационной модели производственно-хозяйственной д е я те л ь ­
ности предприятия, объединения. П о  к а ж д о м у  р аздел у  (бло­
ку) определены взаим освязь  и взаим озависим ость синтетиче­
ских и аналитических показателей и факторов,  определяю щих 
их уровень.

Общ ая блок-схема анали за  основных показателей прои з­
водственно-хозяйственной деятельности мебельного предпри я­
тия приводится ниже.

Система показателей экономического ан ал и за  построена по 
следующим основным принципам: 

объективности (достаточно полная характеристика  всех 
сторон производственно-хозяйственной деятельности);

минимизации степени искаж ения  показателей  под влияни­
ем внешних, не связанны х с производством факторов;

обеспечения общности оценки деятельности звеньев п р о ­
изводства уровней объединение— предприятие  путем опреде­
ленной дифференциации показателей;

комплексности или всестороннего о тр аж ен и я  всех аспектов 
работы предприятия, объединения во в заим освязи  и в за и ­
мозависимости.

Методика состоит из 15 разделов;  общ их положений, оцен­
ки организационно-технического уровня  производства,  эф ф е к ­
тивности производства,  прогрессивности видов и качества 
продукции, объема производства  и реализации продукции, 
капитальных вложений и использования средств тр у д а  *, 
материально-технического снабж ения  и использования предм е­
тов труда, использования тр у да  и заработн ой  платы, за тр а т  
на производство и себестоимость продукции, прибыли и рен­
табельности, фондов экономического стимулирования, ф и н ан­

сового состояния и оборачиваемости оборотных средств, со­
циальных факторов  развития, обобщения материалов а н а ­
лиза,  методологических основ метода группировок.

В к а ж д о м  р азделе  четко определены цель и порядок анали­
за ,  излож ена  методология исследования определенных аспек­
тов деятельности с применением наиболее эффективных для 
данного р азд е л а  методов анализа.  Учитывая, что проблемы 
повышения эф фективности производства и качества продук­
ции в мебельном производстве наиболее актуальны, пред­
ставилось целесообразным рассмотреть их в самостоятельных 
разделах.

В р азделе  «Обобщение материалов анализа»  даны  краткие 
рекомендации по заверш ению  исследования с указанием а л ­
горитмов определения возм ож ны х резервов улучшения основ­
ных показателей:  товарной продукции, производительности 
труда,  фондоотдачи, за т р а т  на 1 р. товарной продукции, б а ­
лансовой прибыли и общей рентабельности.

В методике использованы такие  методические и техниче­
ские приемы экономического анализа,  к ак  метод сравнения.

* Анализ эффективности капитальных вложений и использо­
вания средств труда  рекомендуется производить в соответст­
вии с Отраслевой методикой анализа  основных производствен­
ных фондов деревообрабатываю щ ей промышленности, у т в е р ж ­
денной ПЭУ Минлеспрома С С С Р 28 октяб ря  1977 г.

ф акторны й метод, элиминирование и метод цепных подстано­
вок, балансовы й метод, детализация  и группировки, абсолю т­
ные и средние величины, относительные величины (коэф­
фициенты, проценты, индексы). Доминирующ ими явились наи­
более эф фективные методы экономического анализа  — ф а к ­
торный и метод сравнения. С озданная  в методике ф акторная 
система анали за  предполагает  классификацию факторов  на 
народнохозяйственные (внешние) и производственные (внут» 
ренние), общие и специфические, объективные (не зависящие 
от предприятия) и субъективные (зависящ ие от предприя­
тия) .

П р и н я та я  класси фикация  факторов  учитывает особенности 
мебельного производства, позволяет  выявить внутренние про­
тиворечия, объективно оценить результаты  деятельности про­
изводственных подразделений. Использование метода срав-
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нення обеспечивает широкие возмож ности д л я  всестороннего 
изучения хозяйственных процессов, их характеристики, у с т а ­
новления тех или иных закономерностей и тенденций.

Обеспечение сопоставимости показателей — важ нейш его  ус ­
ловия применения метода сравнения — осущ ествлялось нейт­
рализацией ценностного и количественного факторов,  приве­
дением сравниваемых показателей к единой методике исчис­
ления. В методике т а к ж е  использован на уровне пром ы ш ­
ленного объединения метод м еж заводского  сопоставительного 
анализа. Этот метод основан на выделении однородных групп 
в качественном и количественном отношениях из неоднород­
ной исходной статистической совокупности по трем при зн а ­
кам: стоимости основных промышленно-производственных ф о н ­
дов, объем а  товарной продукции, численности работающ их.

Составление методики ан али за  хозяйственной деятельности 
обусловило разр аб о тку  унифицированных форм  анали тиче­
ских таблиц к  к аж д о м у  ее разделу.  М акеты  униф ицирован­
ных форм аналитических табли ц  р а зр аб о тан ы  в соответствии 
с едиными требованиями построения документов  в части 
определения композиции формы, р асп олож ен ия  и написания 
текста, графического оформления, вы бора  форм ата  бланка. 
Терминология показателей, содерж ащ и хся  в аналитических 
таблицах, ув я за н а  с терминологией унифицированных форм 
плановой документации на уровнях  предприятие  — объедине­
ние.

С целью ускорения процесса сбора и обработки  и н ф о р м а ­
ции в к аж д у ю  аналитическую таблицу  введена  гр аф а  « И с ­
точник информации, алгоритм расчета» с указанием  кон крет­
ных форм отчетности и алгоритмом расчета соответствующих 
показателей.

Методика комплексного анали за  опробована  на четырех 
объектах Минлеспрома С С С Р по следую щ им уровням  у п р а в ­
ления: предприятие — производственное объединение — про­
мышленное объединение, в результате  чего установлена  ее 
практическая приемлемость на всех уровнях.

Б л аго дар я  анализу, проведенному д л я  определения п р а к ­
тической приемлемости методики, на исследуемых объектах

выявлены значительные резервы повышения эффективность 
производства. М обилизация  выявленных резервов обеспечит 
увеличение товарной продукции, производительности труда  и 
фондоотдачи до 10%, повышение балансовой прибыли до 
18%, общей рентабельности — до 8 %.

Р а зр а б о т а н н а я  методика является  отраслевым документом 
и предназначена  для  практического использования на пред­
приятиях  и в объединениях мебельного производства в це­
лях  обеспечения:

организационного и методологического единства проведе­
ния анал и за  на уровне предприятие—объединение вследствие 
нспользования идентичных методических и технических прие­
мов исследования, конкретизации источников информации;

о тр аж ен и я  особенностей экономического анализа  на у ров­
не объединения по сравнению с уровнем предприятия, закл ю ­
чаю щ ееся в степени охвата  исследованием ряда  основных 
технико-экономических показателей, в формировании некото­
рых результативны х показателей;

комплексного системного подхода  к изучению деятельно­
сти предприятия, объединения, к выявлению резервов про­
изводства; методика охваты вает  анализ  всех аспектов про­
изводственно-хозяйственной деятельности, все основные ре­
зультативные показатели рассмотрены в соответствии с де ­
тальной классификацией факторов,  определяю щих их уро­
вень;

проведения тематического анализа  или концентрирования 
исследования на важ нейш их аспектах деятельности с при­
менением методов экономического анализа  в различных со ­
четаниях;

объективной оценки производственно-хозяйственной де я ­
тельности предприятий и объединений с учетом специфиче­
ских ф акторов  мебельного производства;

первостепенного значения анализа  проблем повышения эф ­
фективности производства  и качества продукции: 

у порядочивания  аналитической работы и повышения ее 
результативности.

Пятилетке—ударный труд!

УДК 685.363.22(470.342)

Увеличиваем объем производства, повышаем качество лыж
м. м . ГУРЬЯНОВ, А. П. ЧУДИНОВСКИХ —  Нововятский ордена Трудового Красного Знамени лыжный комбинат

Нововятский лы ж ны й комбинат  — самое крупное предприя­
тие страны по выпуску л ы ж  различного назначения. К а ж ­

дая  третья пара  л ы ж  изготовляется  на этом предприятии. О 
росте производства л ы ж  в Н ововятске  за  последние восемь 
лет свидетельствуют следующие цифры; в 1970, 1975 и 
1978 гг. соответственно в ы раб аты валось  1879; 2250 и
2510 тыс. пар.

Коллектив комбината  неоднократно з ав о ев ы в ал  призовые 
места в социалистическом соревновании среди предприятий 
Минлеспрома СССР. Е м у присуж дено звание « П р е д ­
приятие высокой культуры производства», которое п о д тв е р ж ­
далось неоднократно. В конце минувшего года пяти типам 
лы ж  присвоен государственный З н а к  качества, причем гоноч­
ные лыжи марки «Россия» удостоены почетного пятиуголь­
ника в третий раз, лы ж и  «Охотничьи» и «Турист» — второй, 
а спортивно-беговые (окантованные) и детские многослой­
ные — впервые.

У нас успешно действует ком плексная  система управления 
качеством продукции (КС У К П ) .  Все ответственные п р о ­
изводственные подразделения и служ бы  рабо таю т  в соответ­
ствии с требованиями стандартов  предприятия. Н а  комбинате 
внедрена сдача л ы ж  с первого предъявления.

Ежемесячно в день качества квалиф ицированны е специа­
листы оценивают работу  к аж до го  производственного звена и 
продукцию, выпускаемую им. Затем  результаты  проверок всех 
цехов рассматриваю тся на общ езаводских днях  оценки к а ­
чества. Это позволяет оперативно в ы явл ять  слабы е места в

работе производственного звена и принимать действенные 
меры для  их устранения.

Р а бо ту  по техническому совершенствованию производства 
в озглавляю т конструкторское бюро, технологический отдел, 
научно-исследовательская  л аб оратория  и другие службы.

С к аж д ы м  годом увеличивается выпуск многослойных 
лыж, о бладаю щ и х лучшими эксплуатационными и эстетиче­
скими свойствами.

П ереход на выпуск таких  л ы ж  потребовал значительного 
технического перевооруж ения производства.  Были пущены в 
эксплуатацию  четыре механизированные линии конструкции 
В Н И И д р е в а  для  склейки блоков. Линии имеют ряд  преиму­
ществ перед применявш имися ранее гидравлическими блоч­
ными прессами Л Ы Б -2 4  Н овозыбковского станкостроительно­
го завода .

С конструированы и изготовлены малогабаритные лесопиль­
ные рамы дл я  распиловки блоков на тонкие пластинки. З а ­
мена круглопильных станков такими рамами не только обес­
печивает рациональный расход ценного березового сырья, со­
к р ащ а ет  удельный расход его на изготовление пары лыж, 
но и позволяет  получать детали хорошего качества.

Д л я  обеспечения стабильности формы л ы ж  в процессе их 
эксплуатации принята к выпуску конструкция с предвари­
тельно напряж енны м  средним клином. С этой целью во всех 
лы ж н ы х цехах функционируют гидравлические вай.мы для 
склейки напряж ен ного  клина, сконструированные и изготов­
ленные силами комбината.

Сейчас комбинат  выпускает  244 тыс. пар многослойных под­
ростковых лыж. В ближ айш ее  время намечается организовать
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массовое производство детских многослойных лы ж . В ы пущ е­
ны первые образцы таких лыж, утвер ж ден а  норм ативн о-тех­
ническая документация, подготавливается  оборудование. А с­
сортимент новых многослойных л ы ж  расш иряется  п а р ал л е л ь ­
но с улучшением качества и ранее освоенных конструкций.

Комбинат намерен резко повысить объем выпуска м ного­
слойных окантованных лы ж , спортивно-беговых и туристских. 
Окантованные лы жи с л у ж а т  более длительное время, ско л ьзя ­
щ ая поверхность их меньше изнаш ивается ,  они т а к ж е  лучше 
скользят. Тормозит выпуск таких  л ы ж  отсутствие окантовоч- 
ного материала. Сейчас закончены строительство участка  и 
монтаж оборудования по изготовлению м атериала  для  к а н ­
та лыж. В качестве такого  конструкционного м атериала  б у ­
дет применяться древесина березы, модиф ици рованная  по м е ­
тоду Таллинского политехнического института.

В 1979 г. комбинат  выпустит 150 тыс. пар окантованных 
лыж, в результате  чего объем продукции с государственным 
Знаком качества возрастет  с 2,2 до 15%.

На комбинате большое внимание уделяется  не только со ­
вершенствованию конструкции многослойных л ы ж  всех типов, 
но и их оформлению.

П редусм атривается  увеличить количество л ы ж  с интарсией, 
выполненной с применением березового шпона, им итирован­
ного под ценные породы древесины. Это позволит  сократить 
расход ценных экзотических пород, не с н и ж ая  качества о ф о р м ­

ления лы ж . В ближ айш ее  время возрастет выпуск лыж, от­
деланных по I категории качества. Д л я  этого на комбинате 
р азр аб о тан о  и изготовлено специализированное оборудова­
ние.

Увеличился выпуск многослойных лы ж  для охотников-про- 
мысловиков, а т а к ж е  гоночных л ы ж  «Россия», которые пер­
выми в стране были удостоены государственного Знака  к а ­
чества. Эти л ы ж и  получили четыре медали на Всесоюзных и 
м еж дун ародны х  конкурсах, завоевали  признание у ведущих 
спортсменов-гонщиков нашей страны и за  рубежом. Выпуск 
л ы ж  «Россия» к 1980 г. возрастет  до 20 тыс. пар. Качество 
их постоянно улучш ается  бл аго д ар я  совершенствованию кон­
струкции, применению новых материалов. Маркировка этих 
л ы ж  будет производиться  с использованием фольги, отделы­
вать  л ы ж и  предусм атривается  водостойкими лаками и к р а ­
сками.

Несколько  лет  комбинат  выпускает древпластиковые л ы ­
жи. Сейчас р а зр аб о тан а  оптим альная  конструкция их, соче­
т аю щ ая  преимущ ества  дерева  и пластмассы. Пластиковые 
лы жи , вы р аб аты ваем ы е  нашим комбинатом, получили одобре­
ние спортсменов-гонщиков. Потребность в таких л ы ж а х  во 
много р аз  превыш ает  наши возможности их выпуска. Мы на­
мерены улучш ить конструкцию этих л ы ж  — уменьшить массу, 
изыскать новые конструкционные пластики и материалы тре­
буемых параметров.

УДК (674.093 .26-Ь 684):658 .2 :331 .876.4

Пятилетке качества— рабочую гарантию
и. с. МИЛОВА, А. С. ИВАНОВА —  Рижский ордена Трудового Красного Знамени мебельный комбинат

Под таким девизом трудится  коллектив отделочного цеха 
нашего комбината. Одним из лучших участков руководит  

мастер Я. Лиманис. Н а  его участке  производится  отделка  
деталей мебели, начиная с лакировани я ,  ш лифования,  полиро­
вания на станках  и кончая доводкой (заделкой  дефектов, 
подкраской под текстуру  и т. д .) .

Янис Юрьевич Л им анис  работает  в отрасли много лет.  
прежде чем стать мастером, был и станочником, и столяром, 
и отделочником — он один из опытнейших работников  к о м ­
бината.

Участок, которым руководит  Я. Л и м анис  р або тает  с вы со­
кими показателями. К оллективу  присвоено звание  «О тделе­
ние коммунистического труда».  Все рабочие ударники, р а б о ­
тают по личным планам. Н ормы вы работки  в 1978 г. отделе­
ние выполнило на 125%, а производительность тр у да  повы ­
шена против плана  почти на 13%. В социалистическом со ­
ревновании 1978 г. отделение м ногократно зан им ало  первое 
место, о сваивая  отделку нового столового набора  «Айна», к о ­
торый намечен к выпуску в 1979 г.

Лучш ие рабочие участка  А. Кудерко, С. И льясова ,  Е. С о ­
рокина, Р. Д он ска  II другие выполнили свои личные планы

трех лет  десятой пятилетки к 7 октября,  т. е. к годовщине 
принятия новой Конституции СССР.

З а  достигнутые успехи Я. Л им анис  неоднократно н а гр а ж ­
д ал ся  почетным знаком  «Победитель социалистического со­
ревнования». В недряя  передовые методы труда,  он подал за 
два  года пять рационализаторских  предложений, которые 
внедрены в производство с экономическим эффектом
3,5 тыс. р.

Выпуск продукции с государственным Знаком  качества на 
комбинате  составил в 1978 г. 39,5% в общем объеме товар­
ной продукции.

Янис Ю рьевич умело  сочетает производственную работу  с 
общественной. Он партгрупорг  цеха, наставник молодежи. 
По р е зультатам  работы  за  1977 г. участок, которым руково­
дит 'я .  Лиманис, признан победителем во Всесоюзном социа­
листическом соревновании, а Янис Ю рьевич удостоен почет­
ного зв ан и я  «Лучш ий мастер деревообрабатываю щ ей про­
мышленности СССР».

М о ж н о  с уверенностью сказать ,  что коллектив отделочного 
участка, руководимый Я. Л иманисом, досрочно выполнит з а ­
дание  десятой пятилетки.

УДК 684.4.004.3

Производственный опыт

Мягкая многооборотная тара для упаковки столов
А. И. ХИЦКОВ —  П М Д О «Армавир»

П роизводственное мебельно-деревообрабатываю щ ее объ е ­
динение «Армавир» — специализированное предприятие 
по выпуску обеденных столов. Годовой объем производ­

ства столов в настоящ ее время составляет  более 500 тыс. шт. 
При этом раздвиж ной  обеденный стол выпускается в количест­
ве 280 тыс. шт. и раскладной обеденный стол — 195 тыс. шт. 
в год. Продукция отправляется  в центральные районы страны, 
на Дальний Восток и в Среднюю Азию, районы Крайнего С еве ­
ра и Закавказье ,  а т а к ж е  на экспорт.

Д л я  сохранности изделий при перевозках на дальние расстоя­
ния, экономии пиломатериалов и гофрокартона на предприятии 
в 1976 г. р азработали  мягкую многооборотную тар у  для у па ­
ковки столов-тумб обеденных раскладны х и столов обеденных 
раздвиж ны х.

М я гк ая  многооборотная тара  для  столов-тумб разработана 
в соответствии с ГОС Т 16397— 70 и представляет  собой чехол 
(рис. 1, 2 ) прямоугольной формы с внутренним размером 
8 0 0 X 3 8 0 X 6 8 0  мм.
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Рис. 2, Чехол для  упаковки стола-тумбы обеденного раск ­
ладного

дывается и прошивается слой ваты  д л я  дополнительного пре­
дохранения пласти и кромок крышки. В комплект тар ы  входит 
рамка-подставка 2 из древесины мягких лиственных пород 
(ГОСТ 2695— 71).

Стол в сложенном виде устанавливаю т на рамку-подставку, 
затем на него надеваю т чехол и при вязываю т к рамке стяги в а ­
ющими ремнями 3, пришитыми к кромкам чехла. К чехлу с двух 
торцовых сторон для  облегчения погрузки и выгрузки пришиты 
ручки 4. Снаруж и на чехол нашиты амортизирую щ ие валики 5 
диаметром 60 мм и м аркировочная этикетка 6 из белой ткани, 
на которой несмываемой краской отпечатаны все данные со ­
гласно ГОСТ 16397— 70 пункт 5.1. Этикетка 7 для  надписания 
артикула и розничной цены изделия выполнена из текстовиии- 
та. Оптовая цена мягкой многооборотпой упаковки 18 р. 70 к. 
З алоговая  цена 20 р.

В настоящее время изготовлено и находится в эксплуатации

20 тыс. чехлов мягкой тары. В этой упаковке отправлено в тор­
говую сеть 91 тыс. столов; часть тары была в обращении уже
15 раз.  Двухлетний опыт применения мягкой тары дал  полож и­
тельный результат,  — изделия хорошо сохраняются при тран­
спортировке, повышается производительность труда на упако­
вочных операциях, экономится древесина. Только в 1977 г. сэ­
кономлено 750 м3 древесины.

Достигнутый объем выпуска мягкой тары пока недостаточен. 
Чтобы полностью перейти на упаковку в мягкой таре только 
одного вида изделий — стола-тумбы обеденного раскладного, 
необходимо иметь в обороте не менее 50 тыс. комплектов мяг­
кой тары, поскольку в месяц выпускается 16,3 тыс. указанных 
изделий, а допустимый срок возврата  тары составляет 90 дней.

Рис. 1. В упаковке  — стол-тумба обеденный раскладной

Чехол сшит из мешковины по ГОС Т 5530— 50 в два  слоя, 
простроченных м еж ду  собой по верхней горизонтальной пласти
I размером 900X 4 8 0  мм. М е ж д у  слоями мешковины прокла-

Рис. 3. В упаковке  — два  стола обеденных раздвижных

В объединении разработана ,  изготовлена и опробована опыт­
ная  партия мягкой многооборотной тары для  столов обеденных 
раздвиж ны х, в которую одновременно упаковываю тся два  обе­
денных стола, сложенных кры ш ка к крышке, с прокладкой из 
бумаги. Нож кн, обернутые бумагой, уклады ваю т в подстолье.

Н а столы надеваю т  чехол и зав язы в аю т  его стяжными рем­
нями (рис. 3, 4). Чехол  шьют из мешковины в два  слоя. Он 
представляет  собой «пояс» (поз. 1) длиной 4010 мм, шириной 
500 мм, проложенный слоем ваты  толщиной 25 мм. П ояс  охва-

Рис. 4. Чехол для  упаковки столов обеденных раздвижных 
(вмещ ает  два  стола)

тывает столы по периметру, прилегая к кромкам крышек и на­
кры вает  нижние кромки царг  подстолья. Д л я  закрытия под­
столья к поясу пришивают по трем кромкам два  клапана  2 из 
двух  слоев мешковины без ватной прослойки. П ояс  и клапаны 
стягиваю т и зав язы в аю т  стягивающими ремнями 3. Снаружи 
чехол охваты ваю т двум я амортизирующими валиками 4.

Опытные перевозки столов в мягкой таре  показали высокую 
степень сохранности изделий.
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УДК 684.4:643.31

Обивка сидений табуретов искусственной кожей
в. А. КЛУШИН —  Малоярославецкая мебельная фабрика

В 1977 г. на М алоярославецкоп мебельной фабрике произ­
водственного объединения «Москомплектмебель» освоена 
технология обивки сидений полуж естких кухонных т а б у ­

ретов искусственной кож ей на трикотаж н ой  основе по ГОСТ 
11598—65 (рис. 1). Т ак ая  основа повышает эластичность искус­
ственной кожи, что важ н о  при о бтяж ке  изделий, делает  ее 
стойкой к многократному изгибу.

Рис. 1. Полуж естки й  к у ­
хонный табу р ет  с сидень­
ем из искусственной кож и

Технологический процесс изготовления сидений табурета  со­
стоит из трех основных этапов: подготовки оснований сидений, 
подготовки настила и облицовочного материала ,  о бтяж ки  сиде­
ний. Заготовка  основания представляет  собой щит из древесно­
стружечной плиты размером 314X 3 1 4  мм, облицованной с двух 
сторон лущеным щпоном.

Раскроенные основания сидений 1 (рис. 2) поступают на 
участок механической обработки, где на фрезерном станке  в ко- 
пирщаблоне им закругляю т углы 2 и на ш лиф овальном станке 
снимают с кромок фаски 3.

в настил 5. Л исты  настила реж у т  на определенный формат, ис­
ходя из оптимального вы хода  заготовок. После формирования 
настила (до 70 листов) на верхнем листе, уложенном трико­
т аж но й  основой вверх, с помощью шаблонов наносят разметку 
облицовки и канта,  при этом для  кан та  размером 2 0 x 1 0 6 0  мм 
используют оставшую ся свободную часть искусственной кожи 
по ширине. Н астил  кож зам енителя  раскраиваю т электрической 
раскройной машиной ЦС-529 с вертикальным плоским ножом, 
применяемой в швейной промышленности. Полученную заго­
товку  к ан та  с помощью улитки склады ваю т  до определенной 
конфигурации и сшиваю т на швейной машине класса 22А.

В качестве настилочного материала  применяется поролон 
толщиной 10 мм. Его раскраиваю т  так  же, как  и настил: на сто­
ле формируется  пакет  6 из 13 листов, верхний лист по ш аб­
лону размечаю т на заготовки, далее  производится раскрой на 
машине ЦС-529.

О бработанны е основания сидений 3 и полученные заготовки 
кроя искусственной кож и и настилочного материала  поступают 
на участок о бтяж ки  сидений табурета,  где к заготовкам сиде­
ний с помощью поливннилацетатнон эмульсии приклеивают по­
ролон 7. При этом свесы поролона со всех четырех сторон до л ­
ж ны  быть одинаковы (формат  поролона на 30 мм больше фор­
мата  сиденья д л я  загиба  на кромку и смягчения).  После выдер­
ж ки  в стонах в течение 8 ч сиденья с приклеенным настилом 
поступают на обивку 8.

Рабочий-обивщик н аклады вает  на поролон заготовку кроя 
кож зам енителя  и с помощью обтягиваю щ ей накладки обтяги­
вает  сиденье по всему периметру. О бтягиваю щ ая  накладка 
представляет  собой металлическую рамку, изготовленную из 
полосовой стали шириной 28, толщиной 4— 5 мм и по конфи­
гурации повторяю щ ую  профиль сиденья. Чтобы искусствен­
ная  к о ж а  при о б т я ж к е  не пробивалась,  кромкам рамки при­
даю т  овальную  форму. При этом внутренний .размер рамки 
превыш ает  размер основания сиденья на 6 мм, в результате 
чего происходит эластичное и равномерное обтягивание к о ж ­
заменителем  и поролоном кромки сиденья. Обтянутое сиденье 
переворачиваю т нелицевой стороной вверх и при помощи 
скобозабивного пневмопистолета закреп ляю т  концы искусст­
венной кож и  мебельными скобами по периметру сиденья 9. 
Д а л ее  специальными н ож ам и  обрезаю т излишки кож зам ени­
теля на сиденьи 10.

Рис. 2. Схема технологического процесса о б т я ж ­
ки полужестких сидений табурета

Подготовка облицовочного м атериала  и настила на участке 
раскроя производится по следующей технологической схеме. 
Поступающую в рулонах  искусственную к о ж у  4  ра зм аты ваю т

Концы обрезанного кож зам енителя  на сиденьи закрывают 
накладным кантом, который так ж е  крепится мебельными ско­
бами с шагом 25— 30 мм I I .

З аверш аю щ ей операцией в технологии изготовления сидений 
полужесткого табурета  является  крепление к обтянутому си­
денью с тяж к и -дер ж ател я  ножек. Эту операцию выполняют 
в сборочных ш аблонах  пневмошуруповертами.

Табуреты с полужестким сиденьем, обтянутым искусственной 
кожей, пользуются повышенным спросом у  покупателей.
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Творчество рационализаторов
П, м. КОЛОДЬКО —  объединение «Днепропетровскдрев»

Б ольшой в клад  в повышение технического уровня  произ­
водства вносят рационализаторы  предприятий дерево о б р а ­
батываю щего объединения «Днепропетровскдрев». Только 

за два года текуш,ей пятилетки число членов нашей о рганиза­
ции В О И Р а  возросло более чем на 360. Экономический эф ф ект  
от внедрения рацпредложений за это время составляет  пример- , 
но 700 тыс. р.

Д л я  улучшения рационализаторской работы  в цехах  органи­
зованы творческие группы В О И Р а .  Советы его совместно 
с НТО и техническими советами предприятий еж егодно  р а з р а ­
батывают темники по рационализации, вклю чаю щие узкие м е ­
ста производства. Созданные на предприятиях Б Р И З ы  во зглав ­
ляют опытные инженерно-технические работники. Многие спе­
циалисты оказываю т постоянную помощь новаторам  и рац ион а ­
лизаторам в оформлении и разработке  технической докум ен та ­
ции. Организуются выезды комплексных бригад, отдельных 
специалистов на родственные предприятия страны и научно- 
технические выставки.

Отдельные работы рационализаторов  описываются ниже.
Шестнадцатишпиндельный присадочный станок, р а зр аб о та н ­

ный В. И. Вечерским, Е. И. Брусенко, Б. А. Воротынцевым 
(фабрика «Днепромебель»),  предназначен д л я  сверления о т ­
верстий в задни х  стенках диванов-кроватей  Д -222  и Д -225  как  
в вертикальном, т ак  и в горизонтальном направлениях. В д е т а ­
лях  за один прием в вертикальном направлении высверливается
11 отверстий и в горизонтальном 5 отверстий; в двух  торцовых 
кромках — по одному отверстию и в продольной — три о твер ­
стия за один прием.

Н а этой ж е  ф абрике по предложению  Е. И. Брусенко, 
Б. А. Воротынцева, Б. 3. Л ихтерова  модернизирован присадоч-

УДК 684:65.011.4(477,63)

К Р-168  (диаметры сверл 30 мм и глубина сверления 15 мм) н о ж ­
ной тормоз привода стола заменен пневматическим. Вместо пе­
дали  привода установлен ппевмоцилиндр, шестеренка привода 
диаметром 180 мм заменена на 100-миллиметровую для умень­
шения скорости подачи. Чтобы устранить толчки и обеспечить 
плавную  работу  цилиндра, установили пневморегулирующий 
дроссель.

Авторы, предлож ивш ие указанную  выше модернизацию, вме­
сте с В. И. Вечерскнм р азработали  восьмишпиндельный приса­
дочный станок — универсальную ванму по сборке коробов для 
постельных принадлежностей (рис. 2). Он предназначен для 
одновременной сборки и сверления отверстий под круглые 
шипы в коробе д л я  постельных принадлежностей дивана- 
кровати  Д-226.

Рис. 1. М одернизиро­
ванный присадочный 
станок с ножным 
приводом подъема 
стола

ный станок с ножным приводом подъема стола  для  сверления 
отверстий в деталях  (рис. 1). Д л я  облегчения работы на нем 
при зенковке отверстий в спинке, боковине и царге кресел

Рис. 2. Присадочный восьмишпиндельный станок

С танок  сварной конструкции состоит из двух  тумб, внутри 
которых располож ен поворотный стол. Н а  столе имеются прижи­
мы, при помощи которых короб собирается. С задней стороны 
стола установлены две шпиндельные головки, в каж дой  из них 
по четыре сверла. Д в и ж у т с я  шпиндельные головки при помо­
щи сж ато го  воздуха.

Принцип работы станка  таков:  на столе его помещаются де­
тали короба, которые собираю тся при помощи сжатого  возду­
ха. После этого включаются сверлильные агрегаты и происхо­
дит сверление восьми отверстий (по четыре отверстия с каждой 
стороны), затем  стол поворачивается  на 180° и высверливаются 
следующие восемь отверстий.

Применение станка  позволяет увеличить производительность 
труда, улучшить качество сборочных работ.

Работники  Днепропетровского мебельного комбината 
(С. М. Гольдберг,  А. Г. Максимович) предложили рецептуру 
пасты для  снятия статического электричества на станках 
Ш лПС . П а ст а  изготовляется  из дешевого и недефицитного сы­
рья  (6 % хозяйственного мыла, 4 воды, 60 парафина и 30% га ­
зовой саж и)  следующим образом.

В емкость с паровым обогревом загр у ж ается  мыло, смоченное 
водой. Затем  происходит нагревание до  получения однородной 
вязкой массы. В нее добавляется  парафин, и при перемешива­
нии смесь превращ ается  в однородную жидкость, туда  ж е  вво­
дится  газо вая  саж а .  Полученный расплав  выливается в разъем ­
ную металлическую форму, и после остывания готовый брусок
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используют для протирания шлифовальной ленты на бумажной 
основе. З а р я д  статического электричества при применении об ­
работанных ш лифовальных лент и работе ими на станках 
Ш лПС сниж ается  с 10 кВ до 0,2 кВ.

Н а  импортных кромкоф анеровальны х станках  в узле ш ли ф о ­
вания кромок деталей полностью вышли из строя электродви­
гатели типа Д Т 5  1056-2 из-за длительной эксплуатации и в ы р а ­
ботки торцом работаю щ ей ш лифовальной ш курки алюминиевой 
поверхности вращ аю щ егося  статора .  И. А. Генин и В. М. Ш алу- 
ев (Днепропетровский мебельный комбинат) предлож или про­
точить выработанную поверхность статора ,  изготовить из леги ­
рованной стали гильзу, после нагрева  напрессовать ее на с т а ­
тор, затем  проточить последний, придав ему необходимую 
форму по шаблону. В результате  увеличена производитель­
ность оборудования и улучшено качество обработки деталей.

Т. Т. Литвиченко, Б. И. З авадский  (П а в л о гр а д с ка я  мебельная 
фабрика) разработали  автоподатчик к ф резерному станку  дл я  
закругления кромок в передних н о ж к ах  стула  (рис. 3) .  Этот 
автоподатчик установлен на специальной приставке, состоящей 
из стропил 1 и стола 3, в который вмонтировано четыре свобод­
но вращ аю щ ихся ролика 2. Д л я  установки автоподатчика  5 на

столе-приставке укреплена штанга 6, по которой автоподатчик 
подает детали 4 на необходимую высоту.

Раньш е кромки перед11их нож ек  стульев закруглялись вруч­
ную на фрезерном станке по направляющ ей линейке. Эта опера­
ция требовала  больших физических усилий. Кроме того, полу-

Рис. 3. Схема установ­
ки автоподатчика к 
фрезерному станку для 
закругления кромок в 
передних ножках стула

чалось низкое качество обработки. Использование автоподатчи­
ка позволяет уменьшить сопротивление деталей при про.хожде- 
нии их через автоподатчик, что обеспечивает равномерную по­
дачу  и хорошее качество обработки.

УДК 684.004.69

Рационализаторы производству
Н. с. ОБОЗНОВА —  производственное мебельное объединение «Кировоградмебель»

В десятой пятилетке коллектив объединения « К и р о в о гр ад ­
мебель» взял  на себя высокие социалистические о б я з а ­

тельства и успешно их выполняет. Только в 1976 и 1977 гг. 
внедрено 308 рационализаторских  предлож ений  и одно в ы ­
сокоэффективное изобретение. В своей работе  р ац и о н а л и за ­
торы объединения стремятся  в первую очередь модернизи­
ровать действующее оборудование д л я  повышения его п р о ­
изводительности и вы свобож дения  рабочих. Так,  р а ц ио нал и ­
заторы В. А. Замуренко ,  В. И. Кирилич и А. И. Б у д у н  п р ед ­
ложили заменить нагревательные воздуш ны е головки для  
ребросклеивающего станка.

Н о вая  нагревательная  головка  (рис. 1) легко разбирается  
и поддается ремонту и профилактике  без замены  деталей  за 
счет применения в ней резьбовых соединений при минимуме 
пайки. Головка рассчитана на р а б о ту  с использованием оте­
чественной клеевой нити КН-54. Простои оборудования  из-за 
выхода из строя нагревательны х головок ликвидированы.

Ручки подвижных столов на станках  Ш л П С  закреплены 
неподвижно, что затр у д няет  и усло ж н яет  установку  щитов 
в приспособление д л я  ш лиф ования  кромок. Раци о н ал и зато р  
И. Ф. Кузнецов предлож ил  изменить конструкцию ручки и 
сделать ее откидной с дв у м я  ф иксаторам и (рис. 2 ) .  В нед­
рение новшества помогло сократить врем я установки щитов 
в приспособление, облегчило труд  станочника.

В мебельной промышленности значительная  часть удельно­
го веса всего оборудовани я  приходится  на долю  н е стан дар т ­
ного специализированного. С оздание вы сокопроизводительно­
го нетипового оборудования,  позволяю щ его  м аксимально м е­
ханизировать отдельные технологические операции,— одно из 
основных направлений в работе  р ационализаторов  о бъеди не­
ния.

В последнее время разр аб о тан  и внедрен в производство 
ряд  высокоэффективных предложений. Введение в конструк­
цию пневматических сверлильных машин И П  1019 и И П  1020 
сменной заворачиваю щ ей головки, разраб отанн ой  В. А. З а ­
муренко, сделало возм ож ны м  применение их к ак  пневматиче-

Рис. 1. Н агр евательн ая  головка:
1 — нитеводитель; 2 — кон такти рую щ ая  втулка;  3 — контргайка; 4 -  
асбоцементные изоляторы; 5 — поводок-хомут; 6 — трубка ( Д = 1 0  мм) 

7 — нагревательный элемент
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ских шурупогайковертов с быстросменным инструментом. 
Этот универсальный инструмент применяется на сборочных 
работах. Он позволил механизировать трудоемкие ручные 
операции, повысить производительность труда.

Рис. 2. О ткидная  ручка с дву м я  ф и к­
саторами:

 ̂— деталь ;  2 — стол станка;  3 — откидная  
ручка при установке  детали ;  4 —  откидная  

ручка в рабочем положении

Сменная заво р ач и ваю щ ая  головка  (рис. 3) представляет  
собой сдвоенный планетарный редуктор. П р и во д  о сущ ествля­
ется от пневматического двигателя  сверлильных мащин. Ч а ­
стота вращения шпинделя на выходном вал у  составляет 
50 н - 350 об/мин и плавно регулируется пусковым устройст­
вом. М асса головки 0,6 кг, поэто.му о бщ ая  масса инструмен­
та менее 2 кг.

2  3,4 S

72 77 1 4 Ю 9

Рис. 3. С менная зав о р ач и в аю щ ая  головка:
/ — вал-шпиндсль;  2 — втулка;  3 — зубчатое  колесо; — ось; 5 — п лан е­
тарное колесо II ст; 5 — спецвтулка; 7 — п ланетарное  колесо 1 ст; 
S — втулка-корпус; 9 — вал-ш естерня; /О — корпус; / /  — кольцо- / 2 — 

Т-шпонка; / J  — випт Л\5Х8; /4  — винт ,43X4.5

Внедрение щестишпиндельного универсального сверлильно­
го станка для  обработки отверстий диам етром  35 мм для  
петли в дверках  всех изделий набора  266 (авторы  Н. И. Гара- 
щук и А. К. Ремигайло) помогло повысить прои зводитель­
ность труда и улучшить качество изделий. С танок  состоит 
из станины, подвижного стола, на который устанавли ваю т  
обрабатываемые детали, траверсы  со сверлильными го л о в к а ­
ми, откидных упоров и прижимного устройства.  О бработка  
отверстий на станке производится  по трем схемам. С танок 
работает в автоматическом режиме.

Внедрение предлож ения В. А. Зам уренко  «Вальцы для на­
несения клея на делянки шпона с двух  сторон» позволило ме­
ханизировать операцию нам азки делянок  шпона при состав­
лении пакета  дл я  выклейки гнутоклееных блоков и увели­
чить производительность труда.

М еханизация погрузочно-разгрузочных, транспортных и 
складских  работ, улучшение использовання транспортных 
средств — эти вопросы т а к ж е  нашли отраж ение в творчест­
ве рационализаторов.  По предложению А. С. Мирошниченко

i сто/1 I

IZK >0
ч
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Рис. 4. Гидравлическая схема 
подъемного стола:

1 — емкость д ля  масла; 2 — насос; 3 — 
электродвигатель; 4 — предохранитель­
ный клапан ;  5 — золотник; б — гидроци­

линдр

создан гидравлический подъемник (рис. 4) для  подъема го­
товой продукции на эстак аду  при погрузке ее в вагон. Внед­
рение подъем ника  помогло механизировать погрузочные р а ­
боты на складе  готовой продукции, высвободить электропо­
грузчик, улучшить условия тр у да  рабочих.

Принцип работы подъемного стола следующий: масло из 
резервуара  с помощью насоса через золотник подается в 
гпдроцилиндр. При этом шток гидроцилиндра, на котором 
находится  стол, поднимается.  Чтобы опустить стол, переклю­
чается электромеханический золотник, тогда масло из ци ­
линдра  сливается  в емкость.

Внедрение предложения рационализаторов А. Н. Грецко­
го и Э. В. Головача  позволило более эффективно использо­
вать подвижной ж елезнодорож ны й состав. Д о  внедрения 
предлож ения  в вагоне емкостью 120 по старой схеме по­
мещ алось 76 столов, по новой схеме — 92. В вагоне ем ­
костью 106 — 72 стола, по новой схеме 88 .

В аж н о й  мерой повышения эффективности работы рациона­
лизаторов  явилось создание в начале 1977 г. в ремонтно-ме­
ханическом цехе объединения группы по внедрению новой 
техники и высокоэф фективных рационализаторских предло­
жений. В настоящ ее время в объединении расш иряются кон­
структорские и эксиериментальные подразделения, что т а к ­
ж е способствует активизации деятельности рационализаторов.

УДК 684.7.002.5

Производство формованных мягких элементов мебели 
из иенонолиуретана
г. к. СУРВИЛЕНЕ —  каунасское производственное мебельное объединение «Кауно балдак»

В каунасском производственном мебельном объединении 
«Кауно балдай» освоено изготовление мягких элементов 

мебели из пенополиуретана холодного форм ования  на осно­
ве простых полиэфиров. По сравнению с традиционными м а ­
териалами мягкие элементы из пенополиуретана лучше про­

пускают воздух. Они эластичны, деформируются в малой 
степени, устойчивы к температурным изменениям, гигиенич­
ны, комфортабельны. Готовые формованные мягкие элемен­
ты получаются сразу, за  один цикл.

Р азл и в  компонентов производится на литьевой машине с
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тремя программами, имеющей две дозирую щ ие системы. П о ­
дачу компонента А можно регулировать от 2,2 до 13 кг/мин, 
компонента В — от 1,1 до 7 кг/мин. Регули руя  р аботу  н асо ­
сов в к аж д о й  системе, мож но изменять подачу  химического 
реагента в пределах 2— 10 кг/мин. М аксим альные  мощности
19,5 кг/мин, или 325 г/с. М аш и на  подготовлена  д л я  соотно­
шения компонентов А и В к ак  2:1 по массе.

Вначале  формы были изготовлены из полистирола, скреп­
ленного алюминием. Такие формы обеспечивали гладкую  
поверхность изделий, однако трудно поддавались  герметизации 
и в течение года вышли нз строя. Намного  лучше формы из 
литьевого дю ралю миния с вы емками по кр ая м  формы и 
крышки, в которых при сравнительно небольшой потере к о м ­
понентов можно производить изделия с к аж у щ ей с я  пл о т ­
ностью до 65 кг/м^. Ф ормы сконструированы и изготовлены 
коллективом Проектно-конструкторского бюро мебели М ини­
стерства мебельной и деревообрабаты ваю щ ей пром ы ш ленно­
сти Литовской ССР.

Д л я  мебели, изготовляемой в небольших количествах, при­
меняют дер евя1П!ые формы с шероховатостью  поверхности не 
ниже 10-го класса,  т. е. не более 16 мкм. Такие формы плохо 
поддаю тся герметизации, наблю дается  утечка м атериала .  И з-за  
этого получается низкая  к а ж у щ а я с я  плотность.

Карусель для  12 форм р а зр аб о тан а  конструкторами о б ъ е ­
динения. Разм ер  карусели и количество форм были определе­
ны ограниченной производственной площ адью  108 м^. Д л я  
обж им а  подушек применили металлические вальцы.

Продукцию по технологии вы дер ж ив аю т  24 ч в с тел лаж ах  
в хорошо вентилируемом помещении. Д л я  прои зводства  при­
меняют компоненты А и В Syspur  марки SWK6308, и зготов­
ленные в Г Д Р .

Если в 1975 г. было переработано 48 т компонентов, то в 
1977 г. у ж е  75 т. В настоящее врем я производство перенесе­
но в загородный цех площ адью  250 м^.

Расчетная производительность наливной машины с о став л я ­
ет 1260 подушек за  смену. Сейчас за  смену изготовляю т по 
110— 140 подушек.

В новом цехе намечено построить конвейер тоннельного т и ­
на с 46 формами мощностью 144 блока в час, или 1000 по­
душ ек за  смену. Д л я  вы держ ки  будет построен м н о го эт аж ­
ный конвейер подвесного типа.

Н а одну тонну изделий из пенополиуретана расходуется 
1,2— 1,25 т  компонентов, в том числе на долю облоя прихо­
дится  5% . Потери при переносе головки составляю т около 6— 
7% , вытечка 5, производственные дефекты 2— 4, летучие газы 
2 - 3 % .

После изъяти я  подуш ек из форм, обж ати я  и выдержки 
усадка  составляет  от 0,9 до 1,6%.

В начале  освоения объединение изготовляло прямоуголь­
ные подушки д л я  набора  мягкой мебели гостиной «Пина- 
вия». В дальнейш ем при изготовлении подушек с закруглен­
ными углами в у глах  подушек н аруш алась  овальная форма. 
Д л я  устранения этого деф екта  в углах  форм просверлили от­
верстия, одн ако  из-за  этого теряется  выходящий с воздухом 
м атериал  и не всегда у дается  и збеж ать  брака. Чем сло ж ­
нее ф орм а  (например, для  набора  «Митува» или углового 
мягкого н абора  мебели д л я  гостиной), тем труднее избе­
ж а т ь  этот дефект.

Неблагопри ятн о  влияет на производство неравномерное 
снабжение основными компонентами А и В. По техническим 
условиям срок хранения основных компонентов А и В — до 
двух  месяцев. О днако  компоненты нередко поступают пар­
тиями, значительно превыш аю щ ими объем предстоящих р а ­
бот.

В ближ айш ее  время необходимо разраб отать  рекоменда­
ции: по к аж у щ ей ся  плотности элементов мебели из пенопо­
лиуретана  д л я  сидений, спинок и подлокотников при различ­
ных основаниях (жестких, на тесьме, на  пруж инах  и других); 
по переработке  или утилизации производственных отходов. 
Необходимо решить вопросы централизованного производ­
ства форм д л я  изготовления пенополиуретана. Опыт показы ­
вает, что лучшие показатели имеют формы, изготовленные 
способом литья. При производстве пенополиуретана большую 
часть производственных площ адей заним ает  вы держ ка изде­
лий (сутки).  Д л я  этого надо  с ооруж ать  многоэтажные кон­
вейеры подвесного типа.

Д о  появления пенополиуретана наш а м ягкая  мебель была 
однообразной и недостаточно эластичной. Сейчас, когда есть 
пенополиуретан холодного формования, стало возможным 
проектировать мягкую  мебель разной конфигурации и повы­
шенной комфортабельности. Это значительно Повысило эсте­
тический и технический уровень изделий.

УДК 684.4.059.5:667.<54.9-419

Установка для производства рулонного полиэфирного 
кромочного пластика
в. и. БЕРДНИКОВ, А. И. РЕВЕНКО, М. Н. ШИМАНСКИЙ —  Э П К Б  всесоюзного промышленного объединения «Югмебель»

На К раснодарском зеркально-фурнитурном комбинате внед­
рена в производство установка  д л я  изготовления рулон­

ного полиэфирного кромочного пластика  (см. рисунок).  Она 
разработана ,  смонтирована и доведена  до промышленного 
образца  коллективом специалистов Экспериментального про- 
ектно-конструкторского бюро В П О  «Югмебель».

Установка состоит нз агрегата ,  формующ его рулонный п л а ­
стик толщиной 0,5 мм, шириной 800— 850 мм, длиной 250— 
400 м, размоточного устройства и агрегата  дл я  раскроя  п л а ­
стика на ленты шириной 22 мм, которые на этом ж е  агр е га ­
те сматываю тся в бобины. П роектная  производительность 
установки — 18 млн. м в год при двухсменном режиме р а б о ­
ты. Число рабочих, обслуж иваю щ их установку, — по 9 чело­
век в к аж дой  смене.

Технология изготовления кромочного пластика по предло­
ж енн ом у  способу предусм атривает  использование отечест­
венных материалов,  широко применяемых в производстве ме­
бели (полиэфирные лаки ПЭ-246 и ПЭ-265, текстурную бум а­
гу Чеховского полиграфического ком бината) .  В качестве вспо­
могательного м атериала  применяется полиэтилентерефталат- 
ная  (л авсан о вая )  пленка толщиной 250 мкм, выпускаемая 
Владимирским химическим комбинатом.

Кромочный пластик, получаемый на установке, отвечает 
требованиям  ТУ 13-164-004— 77 и соответствует первой кате­
гории полиэфирного покрытия по ОСТ 13-27—74.

Кромки мебельных щ итов облицовываю тся на линиях об­
работки и облицовывания  кром ок  типа МФК-1 и М О К -2 с 
приставками д л я  рулонного кромочного пластика. Клеи-рас­
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Установка для  изготовления 
рулонного полиэфирного кро­
мочного пластика (слева — вид 
спереди, справа — вид сзади)

плавы обеспечивают высокую прочность приклеивания п л а ­
стика к кромкам щитов.

В 1977 г. в процессе доводки и освоения установки было 
выпущено 3,5 млн. м кромочного пластика. З а  первое п олу­
годие 1978 г. его изготовлено 6,3 млн. м. В августе 1978 г. 
производственная мощность участка  составила  8 6 % от про­
ектной.

В настоящ ее время участок, где работает  установка  д л я  
производства кромочного пластика, расш иряется .  З а к а н ч и в а ­
ется м онтаж  второй установки, третья  установка  находится  
в стадии изготовления. З а  счет усоверш енствования конструк­

ции производительность второй и третьей установок долж на 
достигнуть 22 млн. м пластика  в год. Общую  производствен­
ную мощность участка  планируется  довести до 60— 65 млн. м 
кромочного пластика  в год, что почти полностью удовлетво­
рит потребность предприятий В П О  «Югмебель» в кромоч­
ном пластике.

П роизводство  60 млн. м рулонного кромочного пластика в 
год  позволит  экономить ежегодно 1,5 млн. строганого 
шпона, 500 т  полиэфирного лака .  Значительно повысится про­
изводительность тр у да  на участке отделки кромок мебель­
ных щитов.

УДК 674.8-662.921

Сжигание отходов фанерного производства в топках 
газовых сушилок
и. ф. Ш АМ АНОВ —  Усть-Ижорский фанерный комбинат

Д
ля  сушки шпона в газовых суш илках  на Усть-Ижорском 
фанерном комбинате раньше требовалось около 26 тыс. 

привозных дров в год. Подвозкой п подачей дров  было з а н я ­
то 15 человек. Процесс не был механизирован. В ноябре 
1977 г. две  топки газовы х сушилок на комбинате  перевели 
на дробленые отходы фанерного производства.  П од ача  топ­
лива была механизирована. Все это позволило получить эк о ­
номический эф фект  в сумме 80 тыс. р. в год.

топ

фанеры. Технологические схемы получения дробленки в обо­
их случаях одинаковы  (рис. 1).

Отходы  в виде коры с частицами древесины или дробле­
ные обрезки фанеры по ленточному транспортеру 1 подаются 
к дробилке  2, от которой по скребковому наклонному транс­
портеру 3 поступают в систему скребковых транспортеров 4, 
с помощью которых м ож но транспортировать дробленку на 
склад  топлива и к топкам  газовы х сушилок.

Рис.

Д л я  дробления отходов используются две  дробилки. Одна 
установлена в лущильном цехе, др у гая  — на участке обрезки

Рис. 2
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Перевод топок газовых сушилок па дробленые отходы д р е ­
весины позволил стабилизировать процесс сушки шпона и 
повысить его качество. Н а  воздуховодах  топок были смонти­
рованы дополнительные шиберы. М еханизированный а ва р и й ­
ный шибер установлен на главном газоходе.

Схема подачи дробленки в топки и зо бр аж ен а  на рис. 2. 
Низкий свод топки потребовал дополнительной кладки  из о г ­

неупорного кирпича двух горловин 2 высотой 1,5 м. Д ля  

лучшего загорания  плотной массы появилась необходимость 

в дополнительном боковом дутье  1. Количество топлива, по­

даваем ого  скребковым транспортером 3, регулируется пере­

кладны м  пластинчатым шибером 4, механизм унравле1шя ко­

торым 5 вынесен на лицевую сторону топки.

В Научно-техническом обществе
УДК 674.003.1:061.3(477.42)«1978»

Конференция по экономике труда и социальному планированию

В конце прошлого года в Ж и то м и р е  состоялась Всесоюз­
ная научно-техническая конференция «Актуальные пробле­

мы экономики труда  и социального планирования  в лесной, 
бумажной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности», о р г а ­
низованная Центральным, Украинским республиканским и 
Ж итомирским областным правлениями Н Т О  бумдревпрома,  
Минлеспромом СС С Р, М инбумпромом и Ц К  нашего проф сою ­
за. Н а  конференции присутствовало более 180 делегатов  из 
всесоюзных и производственных объединений, научно-иссле- 
довательских институтов, представители обоих министерств.

С докладом «Актуальные проблемы экономики труда  в о т ­
расли в свете решений XXV съезда  К П С С » выступил предсе­
датель секции экономики, организации тр у да  и социального 
планирования Ц ентрального  правления Н Т О  бумдревпрома 
А. Л. Цернес. Он напомнил о задачах ,  стоящ их перед о т ­
раслью в десятой пятилетке, о необходимости коренного 
улучшения организации производства  и тр у да  на всп ом ога­
тельных работах, о конкретных проблемах  экономики труда.

На конференции отмечалось, что совершенствование к ри те­
риев оценки результатов  деятельности предприятий — одна 
из важнейш их задач  экономической работы. Н а  предприятиях 
деревообрабатываю щей промышленности планирование  и учет 
затрат  труда  имеют р я д  недостатков, одним из которых я в ­
ляется отсутствие единой методики по планированию  и уче­
ту трудоемкости. Т ак ая  методика создан а  п вскоре будет 
утверждена Минлеспромом СССР.

Одним из путей сокращ ения численности вспомогательных 
рабочих, уменьшения трудоемкости и повышения качества ре ­
монтных работ  является  р а зр аб о тк а  и внедрение норм ати вн о­
сдельной оплаты труда.  В отличие от  повременно-премиальной 
оплаты труда  в условиях применения нормативно-сдельной си­
стемы ремонтные бригады не заинтересованы в увеличении 
численности и необоснованном повышении к вал иф икац ио н­
ных р азрядов  отдельным членам бригад. З а  счет правильной 
организации ремонтных работ  и сокращ ения излишней чис­
ленности в бригадах  создаю тся условия дл я  роста произво­
дительности труда  и повышения уровня  заработн ой  платы  
фактически работаю щ их рабочих.

Исследования показали, что на деревообрабаты ваю щ и х 
предприятиях в большинстве случаев коэффициент использо­
вания рабочего времени не превыш ает  80% . Д л я  устранения 
этого недостатка В Н И И д р е в  р а зр аб о та л  14 типовых проек­
тов организации труда  основных и вспомогательных рабочих. 
С внедрением проектов коэффициент использования р а б о ­
чего времени до л ж ен  повыситься до 92— 93%.

На К азлу-Рудском  О К Д И  в системе экономического о б р а з о ­
вания трудящ ихся  была организована  ш кола  по изучению 
опыта ВАЗа.  Одним из основных условий организации и о п л а ­
ты труда  рабочих по примеру В А З а  является  освоение р а ­
бочими смежных профессий и операций, ш ирокая  в за и м о з а ­
меняемость для  снижения монотонности и одн ообразия  д в и ­
жений на линии, повышения профессионального уровня  т р у ­
да. Согласно р азраб отан ном у  положению  о до п л а т ах  за  про­
фессиональное мастерство предусмотрена до п лата  к тариф ной 
ставке присвоенного рабочему р а з р я д а  в зависимости от сте­
пени освоения данным рабочим смеж ны х операций или п р о ­

фессий. Разо вы й  размер  доплаты  не м ож ет  превышать 4%, 
а общий (за три и более профессии) — 12% тарифной ставки. 
Внедрение новой системы организации и оплаты труда  в ус­
ловиях  комбината  д а л о  возмож ность шире использовать 
взаим озам еняем ость  рабочих на различных рабочих местах, 
создать  предпосылки д л я  более равномерной загрузки р або ­
чих на операциях  разной интенсивности.

Н а  П етрозаводском  Л М К  начиная с 1973 г. внедрен Аксай- 
ский метод снижения трудоемкости на основе пересмотра 
норм по личной инициативе рабочих комбината. З а  пять лет 
на комбинате выступили с инициативой пересмотра норм 
845 человек. В положении о премировании за  экономию тру­
довы х за т р а т  разм еры  премий предусмотрены в зависимости 
от расчетной экономии трудо затр ат  и фонда заработной п л а ­
ты, полученных в результате  пересмотра норм по инициати­
ве рабочих. П олож ение  предусм атривает  вы плату  премий р а ­
бочим до 50% от суммы экономии трудозатрат.

В реком ендациях  конференции говорится о необходимости 
обрати ть внимание на обоснованность плановых заданий по 
росту производительности труда,  объективнее оценивать тру­
довой в к л ад  предприятий, усилить воздействие материальных 
стимулов на качество и эффективность труда, сокращение 
избыточной численности, улучшение организации и укрепле­
ние дисциплины труда.

Руководствуясь  постановлениями V Всесоюзного съезда 
научно-технических обществ С С С Р и V II  съезда  Научно-тех- 
нического общ ества  бум аж ной  и деревообрабатываю щ ей про­
мышленности, конференция рекомендовала:  уделить особое 
внимание р азр аб о тк е  и осуществлению конкретных инженер­
ных и организационных мер, обеспечивающих значительное 
снижение з а т р а т  труда  на вспомогательных участках, рас­
ширить опыт применения во вспомогательном производстве 
нормированных заданий, бригадную форму организации тру­
да ;  совершенствовать систему организации заработной п л а ­
ты, последовательно добиваясь  реализации принципа более 
высокой оплаты за  труд, характеризую щийся высокой произ­
водительностью и качеством; активнее распространять передо­
вые методы организации труда  и заработной платы — Ще- 
кннскин опыт, метод В А За,  опыт Тираспольской мебельной 
фабрики по организации ритмичной работы, использование 
п оказателя  нормативной чистой продукции, бригадный под­
ряд, организацию  хозрасчета  на мастерских участках по 
опыту М М С К  №  1 и другие; шире р азр аб аты вать  п оказате ­
ли социальных планов, учитываю щие содерж ание и функции 
труда,  социальную структуру  коллектива, уровень обр азо ва ­
ния и квалиф икации  работников, улучшение их социально­
культурны х и жилищ но-бы товы х условий, режима труда и 
отдыха,  а т а к ж е  мероприятия, направленные на развитие 
высокой общественно-политической активности рабочих и 
служ ащ их;  советам первичных организаций Н ТО в планах 
работ  предусмотреть конкретные мероприятия по актуаль­
ным проблема.м экономики труда, имея в виду ускорить темпы 
роста производительности труда, обеспечить более эффектив­
ное использование фонда оплаты труда,  его тесную связь с 
конечными результатам и  производства.

С. Н. Друж инин
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УД К 674.002.6(477)

Вклад научно-технической общественности
А. Л. КИПНИС —  председатель совета первичной организации НТО бумдревпрома в УкрНИИМОДе

В нашей первичной организации Н ТО 310 научных и и н ж е­
нерно-технических работников. И х  общественной д е я ­
тельностью руководит совет Н ТО из девяти  человек. 

Главные задачи организации — своевременное и качественное 
выполнение научных исследований и подготовка проектной д о ­
кументации, быстрейшее внедрение результатов  исследований 
в производство, активизация деятельности изобретателей и р а ­
ционализаторов.

Р абота  совета НТО ведется по годовым планам, в которых 
предусматриваются наиболее важ ны е  мероприятия, способст­
вующие выполнению заданий народнохозяйственного плана. 
П реж де  всего д л я  этого нуж но мобилизовать членов О бщ ест­
ва на то, чтобы быстро и качественно выполнять задания ,  по­
высить уровень р азрабаты ваем ы х институтом конструкций но­
вых станков, линий, инструментов, приспособлений, технологи­
ческих процессов.

При непосредственном участии НТО в институте осущест­
влен переход на комплексно-целевой метод планирования. К о м ­
плексные программы объединяю т тематику  р азработок  по 
двум основным проблемам: первая — создание безотходного 
производства и вторая  — совершенствование технологических 
процессов и повышение эффективности мебельного производ­
ства.

В 1977— 1978 гг. выполнено в соответствии с первой пробле­
мой 18 работ, со второй — 9. Они направлены на создание 
методов и средств раскроя круглых лесоматериалов на лен­
точнопильных станках с применением математических методов, 
а так ж е  на разработку  технологии и создание оборудования 
для производства конструкционных материалов, формованных 
из измельченной древесины.

Реали зация  разработок  института по первой проблеме по 
предварительным расчетам позволит резко повысить уровень 
использования древесины и получить годовой экономический 
эффект на сумму не менее 2,5 млн. р. Р а зр а б о т к а  второй проб­
лемы сэкономит не менее 1 млн. р. К ром е того, это даст  воз­
можность заметно повысить производительность труда,  улуч­
шить качество и снизить себестоимость продукции на мебель­
ных предприятиях республики.

К ак  известно, с интересной инициативой выступила первич­
ная организация Н ТО Всесоюзного научно-исследовательского 
института подъемно-транспортного машиностроения. Там р а з ­
вернули соревнование за  успешное выполнение программ по 
решению важ нейш их научно-технических проблем на основе 
творческих связей и взаимных договоров о социалистическом 
содружестве. Чтобы повысить активность научной и ин ж енер­
но-технической общественности, совет Н ТО начал создавать  
творческие бригады.

Мы горячо поддерж али  эту инициативу. З а  последние два  
года в нашем институте создано  25 творческих бригад, в со ­
став которых входят  108 -человек. Б ригадам и  р азработано  
25 тем, экономический эф ф ект  от внедрения работ  — 
1926 тыс. р.

Наиболее значительны по эффективности следующие работы:
1. «Технология машинного производства декоров из ж ест ­

кого пенополиуретана». Экономический эф ф ект  — 10 тыс. р. 
на 1 т ППУ.

2. «Опытное внедрение технологии отделки л о ж к ар н ы х  изде­
лий в электростатическом поле». Экономический эф ф ект  от 
внедрения — 80 тыс. р.

3. «Разработка  технологии и оборудования  д л я  о твер ж де­
ния полиэфирных покрытий на древесине с отверждением 
ускоренными электронами». Экономический эф ф ект  — 
200 тыс. р.

4. «Совершенствование конструкции многорезцовой фрезы  с 
целью снижения уровня ш ума и повышения качества  о бр а ­
ботки». Экономический эф ф ект  — 20 тыс. р.

5. «Разработка  рекомендаций по развитию пакетных и кон­
тейнерных перевозок в системе Минлеспрома УССР». Э коно­
мический эффект — 192 тыс. р.

Все члены творческих бригад работаю т  по личным планам. 
В них предусмотрены сроки выполнения работ  по кварталам , 
ож идаемый экономический эффект, количество за я в о к  на изо­
бретение, заключение договоров о творческом содружестве.

Д л я  контроля за  выполнением творческих планов создана спе­
циальн ая  комиссия.

Больш ую  помощь оказывает  совет Н ТО нашего института 
в организации творческих бригад н лабораторий на предприя­
тиях  области, в частности на Броварском и Киевском Д О К ах ,  
на Беличской мебельной фабрике  п др.

П ракти ка  показывает,  что одним из путей ускорения тем­
пов внедрения новой техники является  укрепление союза нау­
ки и производства.  В этой связи советом НТО широко исполь­
зуется т а к а я  форма творческого содружества, как  заключение 
договоров м еж д у  советами НТО У к р Н И И М О Д а  с института­
ми и предприятиями на проведение совместной работы. Офор­
млению договоров о творческом содружестве  предшествует 
выявление круга вопросов, для  решения которых нуж на по­
мощь нашего института. Затем  составляется перечень конкрет­
ных задач. Д оговор  подписывается руководителями института, 
предприятия и председателем совета НТО. В ходе работы осу­
ществляется  контроль за выполнением каж дого  пункта дого­
вора.

В 1977— 1978 гг. заключено 49 договоров о творческом со­
друж естве ,  44 из них — с предприятиями Минлеспрома СССР 
и 5 — с предприятиями других министерств и ведомств. Сле­
дует  отметить договор м еж д у  У к р Н И И М О Д о м  и латвийским 
научно-производственным объединением «Гауя» о внедрении 
опытного образца  станка дл я  восстановления засаленных ш ку­
рок; договор м еж д у  Институтом химии высокомолекулярных 
соединений АН У С С Р и У к р Н И И М О Д о м  о создании и приме­
нении полимерных материалов и наполнителей, а так ж е  техно­
логических процессов, ускоряю щих отверждение полиэфирных 
лаков, и др.

Коллектив НТО института уделяет  большое внимание повы­
шению темпов исследований и их практическому использова­
нию. П лан  внедрения законченных научно-исследовательских и 
опытно-конструкторских работ  на 1977 г. состоял из 35 пози­
ций, а внедрено 43. Кроме того, на предприятиях внедрено 
13 других разр аб о то к  института, включая стандарты, техни­
ческие условия, инструкции и др.

Р азработки  института в 1977— 1978 гг. внедрены на 164 
предприятиях Минлеспрома У С С Р и на 32 предприятиях др у ­
гих министерств и ведомств. Помощ ь оказывалась по 78 хоз­
договорам  и 49 договорам  о творческом содружестве. П од­
твержденный экономический эф фект  от внедрения работ ин­
ститута составил в 1977 г. 4872 тыс. р. К аж д ы й  рубль затрат  
принес 4,47 р.

К  наиболее эффективным внедренным разработкам  инсти­
тута относятся исследования, направленные на экономию 
сырья и материалов, повышение производительности труда, 
улучшение качества продукции. Так, например, модификация 
аэросилом полиэфирного л ак а  дает  экономию 10— 15% остро­
дефицитного лака ;  внедрение 10 термопрокатных станков поз­
воляет  сэкономить 325 тыс. р. (П О  т лакокрасочного м атериа­
ла,  55 тыс. м2 ш лифовальной шкурки, 70 тыс. р. фонда з а р а ­
ботной платы).

Только за  последние два  года члены НТО нашего института 
подали 119 за я в о к  на изобретения, 32 предложения у ж е  приз­
наны изобретениями. З а  это ж е  время внедрено в производ­
ство 45 изобретений с общим экономическим эффектом 
3,2 млн. р.

Постоянное внимание уделяется  у  нас росту квалификации 
молодых инженерно-технических работников. Совместно с со­
ветом молодых специалистов совет НТО провел молодежную 
научно-техническую конференцию, на которой были заслуш а­
ны интересные и полезные доклады, приняты и разосланы ре­
комендации. Активно проводятся  так ж е  конференции и семи­
нары с участием ученых и производственников деревообраба­
тываю щей и смеж ны х отраслей промышленности. В работе 
только двух  таких конференций приняли участие 436 членов 
НТО. З а  два  года членами Н ТО проведено семь семинаров, 
причем три из них были выездными. Н аш  совет НТО немало 
сил отдает  изданию тезисов научно-технических конференций, 
выпуску технических стенных газет, помогает членам Общест­
ва готовить статьи для  периодических изданий.

Специалисты У к р Н И И М О Д а  выступают перед работниками 
предприятий отрасли с докладам и и лекциями по различным
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вопросам науки и техники. Производственники в свою очередь 
делятся с сотрудниками института своими заботами,  р асс к азы ­
вают о внедрении новой техники и передовой технологии. 
В 1977— 1978 гг. членами Н ТО ирочитано 485 лекций и д о к ­
ладов — их прослушало более 20 тыс. человек, дан о  362 кон ­
сультации.

За  участие в работе В Д Н Х  СС С Р члены нашего Н ТО в
1977 г. удостоены одной серебряной и шести бронзовых м ед а ­
лей II Д и плом а  И степени. Диплом  III  степени получен на 
ВДНХ УССР. В первом полугодии 1978 г. получены три брон ­
зовые медали В Д Н Х  СССР.

В творческих ком андировках  но обмену опыт<1М к Тбилиси,

Ленинграде,  Ярославле, Волгограде, Минске побывало девять 
членов НТО. В производственной экскурсии на Таллинский 
фанерно-мебельный комбинат, организованной советом НТО 
института, участвовало 20 человек. 20 членов НТО посетило 
м еж дун ародную  выставку «Стройматериалы-77».

Расширение сферы деятельности нашей первичной органи­
зации НТО, активизация ее работы — все это в немалой сте­
пени способствует техническому прогрессу на деревообрабаты­
ваю щ их предприятиях республики. Это вклад  научно-техниче- 
ской общественности института в решение задач десятой пяти­
летки.

За рубежом
УДК 674.815— 41:658.38(430.2)

Снижение шума, пылеобразования и выделения формальдегида 
в производстве древесностружечных плит ГДР
Инж. Курт НЕТТИГ —  народное объединенное предприятие «Фанера и плиты»

В Г Д Р  оптимальная мощность установок для  производства 
древесностружечных плит составляет  80— 180 тыс. м^ 
в год.

Требования, которые гарантирую т здоровье  и охрану  труда  
рабочих, содерж атся  в государственных стандартах ,  соблю де­
ние которых является  задачей  руководителей предприятий. 
Организованные в районах и округах  Г Д Р  инспекции по ги­
гиене труда  осуществляю т контролирующие и совещательные 
функции.

Рассмотрим проблемы, связанные с уменьшением шума, иы- 
леобразования и выделения ф орм альдеги да  в производстве 
древесностружечных плит.

1. Шум. С тандарт  Т ГЛ  10687, кроме прочих требований, пре­
дусматривает следующие допустимые предельные значения 
(допустимые максимальные значения эквивалентного уровня 
продолжительного зв у к а ) :

допустимый шум на рабочем месте (обслуж ивани е  машин) 
при продолжительности действия его свыше 5 ч в рабочую 
смену — 90 дБА;

допустимый шум в рабочих иомещеииях дл я  наблюдения, 
измерения, управления, нуска и диспетчерской деятельности - -  
65 дБА;

допустимый шум в прилегающих районах  (ж илье  и прои з­
водство): днем (с 6 до 22 ч) — 55 дБА , ночью (с 22 до 6 ч) - - 
45 дБА.

Остановимся на проблеме, связанной с воздействием шума 
производственных установок на прилегающие районы. При 
строительстве новых цехов древесноструж ечных плит необхо­
димо обращ ать особое внимание на их месторасположение, 
поскольку в указанны х цехах применяются мощные агрегаты, 
которые создают шу.м высокого уровня, и, кроме того, в боль­
шинстве случаев бункера, транспортеры, сушилки, сортировки, 
фильтрующие установки р азм ещ аю т вне здания. Поэтому 
производство следует располагать  на определенном расстоянии 
от застроенного жилого района. Теоретическое снижение у р о в ­
ня шума составляет около 6 дБ А  при удвоении расстояния от 
его источника. Например, при уровне ш ума около 85 дБ А  
(измерено в сушильной части установки ироизводительностыо 
100 тыс. м^/год) необходимое расстояние цеха от ж илого  р ай о ­
на составляет около 250 м, если нет ш умопоглощ аю щ их пре­
пятствий. При этом не будет превыш аться  допустимый уровень 
шума (45 д Б А ) .

Перечислим главные источники ш ума в производстве древес­
ностружечных плит.

Пилы для раскроя древесины. Степень шу.ма от них доходит 
до 100 дБА. И золировать  пилы невозможно. Д л я  снижения 
уровня шума, создаваемого ими, следует у станавли вать  пилы 
с косыми зубьями и заж и м  осущ ествлять на больших ф ланцах. 
Имеются еще два  эффективных способа решения этой пробле­
мы: П наблю дать за пилами и обсл у ж и вать  их следует из к а ­
бины, так  как  при подходящ ем техническом решении непосред­
ственного вмеш ательства в процесс пиления не требуется;

2 ) вместо пилы нуж но поставить разделительную фрезу, при 
этом в зоне распила образуется  щ епа длиной 20 мм.

Рубительные машины, ножекольцевые и барабанные измель­
чители. Ш ум от  к аж до го  типа машин различен. Уровень мощ­
ности звука  л еж и т  в пределах от 100 до  ПО дБ А  (при хо­
лостом ходе) ,  от  110 до  130 д Б А  (при нагрузке) ,  в то время 
к ак  уровень давлени я  звука  составил (измерено при начале 
подачи материала)  от 88 до 100 д Б А  (при холостом ходе) и 
от 94 до 116 д Б А  (при нагрузке).  Из-за  необходимости откры­
вать вход д л я  подачи измельчаемого сырья происходит прямое 
излучение шума через этот вход, и меры по изолированию м а­
шины действуют только частично. З а  работой рубительных м а­
шин и нож екольцевы х измельчителей можно наблюдать из зву­
коизолированных кабин, так  как  нет необходимости в непо­
средственном обслуживании этого оборудования. В барабан­
ных м аш инах  бл агодаря  установке ножей при смешанном их 
расположении с углом наклона до  25“ к оси барабана  можно 
снизить уровень шума. В данном случае он на 10 д Б Л  меньше, 
чем при расположении ножей параллельно оси барабана.

Исследование работы  барабанного  измельчителя типа М Ц .\1 
10 (расположение ножей параллельно оси, производительность
3,6 т/ч) д ал о  следую щ ие результаты. При изменении подачи 
отсасываю щего воздуха  при холостом ходе уровень шума в з о ­
не обслуж и вани я  снизился на 14 д Б А  (до 88 дБ А ).  Б лагодаря  
изменению давления  отсасываю щего воздуха и дополнитель­
ному изолированию машины уровень мощности звука снизился 
на 15 д Б А  (до 104 д Б А ) ,  уровень давления звука — на 7 дБА 
(до 99 д Б А ) .  Дальнейш ее  улучшение перечисленных показа ­
телей этого измельчителя возм ож но при применении косорас­
положенных ножей и интенсивной защите  машины, особенно 
в районе подачи древесины, с помощью звуковых экранов. О д­
нако в этом случае затруднены пуск машины, замена иожей 
и другие операции, связанные с обслуживанием.

Проводились измерения и при использовании измельчителя 
типа Ц-112 (производительность 6,5 т/ч, расположение ножей с 
наклоном 14°, установка без экранов) .  Уровень шума в зоне 
обслуж ивания  составил 96 дБА.

Следовательно, конструкторы измельчительных машин д о л ж ­
ны р а зр аб аты вать  такие  измельчители, которые при работе 
создаю т  шум с предельным уровнем, не превышающим 90 дБ.4. 
При этом необходимо помнить о целесообразности косого рас­
полож ения инструмента, компактного изготовления машины, 
осуществления требований эффективной подачи древесины.

При решении перечисленных задач  рабочий, обслуживающий 
данное  оборудование, будет удален на достаточное расстояние 
от  источника ш ума и мож ет  находиться  в шумоизоляционной 
кабине.

Транспортные установки для  струж ки  и щепы. Пневматиче­
ские подъемные установки создаю т интенсивный шум, требуют 
много энергии, вы деляю т значительное количество пыли,” их 
слож но обслуживать.  Ленточные и ковшецепные подъемники 
лишены этих недостатков. Например, они требуют энергии на
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20—30% меньше. Пневматические подъемники следует приме­
нять только тогда, когда дл я  размещ ения другого обор у д о ва ­
ния нет условий.

Бункер, сушилка, сортировка. Устанавливаю тся они на от­
крытом воздухе, причем необходимо учитывать следующее. 
Воздействие шума от них на соседние районы сниж ается ,  если 
указанные установки разм ещ аю тся  на достаточном расстоянии 
от этих районов и при применении звукопоглощ аю щ их защ и т­
ных степ. Кроме того, обслуживаю щ ий персонал до л ж ен  нахо­
диться в будке управления в соответствующем безопасном 
строительном исполнении (шумоизоляционные двери и т. д.) 
для  того, чтобы предел ш ума не превыш ал 65 дБА.

Мельницы, компрессоры, воздуходувки. Они создаю т шум, 
уровень которого, как  правило, превыш ает  100 дБА . Эти м а ­
шины не требуют постоянного обслуживания,  что позволяет 
размещ ать их в отдельных звукоизолированных помещениях.

Проклеивающие и просеивающие машины, а  т а к ж е  прессо­
вые и разделочные установки. Измерения показали, что уста­
новки, за исключением пил дл я  раскроя плит, имеют уровень 
шума 80—87 дБА . У пилы уровень ш ума был в пределах
98— 102 дВА (при нагрузке) и 84— 87 д Б А  (при холостом хо ­
де) .  Эти показатели вполне удовлетворительные и достигнуты 
благодаря применению косозаточенного инструмента и звуко­
поглощающих пылеуловителей. В целом на данном участке з а ­
дача технически решается так: наблюдение нуж но вести
с центрального пульта обслуживания,  а не у разделываю щ ей 
пилы.

Ш лифовальный поток. Уровень ш ума ш лифовальной м а ­
шины ниже граничного значения; 87 д Б А  (при холостом ходе) 
и 89 дВА (при нагрузке).  Б л аго дар я  резиновым аммортизато- 
рам и обрезиненным транспортным роликам стало возможным 
снизить уровень шума в месте переворачивания плит с 94 до 
88 дВА.

И. Пыль. Древесная  пыль относится к группе нетоксичных 
пылей. М аксимально допустимые концентрации ее в воздухе 
рабочей зоны, предусмотренные стандартом Т Г Л  22311/01, со­
ставляют 5 мг/м^ (пыль от обработки экзотических древесных 
пород),  10 мг/м^ (пыль от обработки местных пород древеси­
ны), 800 частиц/см^ (металлическая пыль от ножеточильного 
станка).  Количество древесной пыли измеряется весовым ме­
тодом с помощью аналитического фильтра, например Ф ПП15, 
изготовленного в СССР. В производстве древесностружечных 
плит количество образуемой пыли не д о л ж н о  превышать 
10 мУмК

В связи с расширением изготовления плит с покровным 
слоем из тончайших частиц проблема пыли приобретает еще 
большее значение. Ее решение необходимо в связи с перевоо­
ружением производства, так как  вводимое оборудование д о л ж ­
но быть приспособлено к новым условиям. В современных 
установках по производству плит создаю тся следующие кон­
центрации пыли на рабочем месте: 5— 10 мг/м^ (сухая  окорка 
в летнее врем я),  3 мг/м^ (измельчение древесины), 
0,4—0,6 мг/м^ (сортировочная станци я),  0,6— 0,9 мг/м^ (ш ли­
фовальный поток), 700 частиц/см^ (металлическая пыль от но­
жеточильного с т а н к а ) .

Чтобы содерж ание пыли не превышало допустимых значе­
ний, следует механические подъемники, бункера, сортировоч­
ные станции и т. д. делать  в закрытом исполнении; исключить 
широкое применение пневматического транспорта;  ввести ш лю ­
зование мест передачи материала  с одной операции на д р у ­
гую; правильно подбирать производительность установок по­
дачи и отсоса воздуха, в особенности в зоне сортирования.

Поскольку полностью от пневматического транспорта о тка ­
заться невозможно, необходимо обратить внимание на следую ­
щее. В сушилках, которые используют в качестве сушильного 
агента горячий воздух, нуж но применять оборотный воздух 
производства. При этом в обогреваемых мазутом сушилках в 
газоходе подачи подогреваемого воздуха  пыль будет с ж и ­
гаться. Д л я  пожарной безопасности при высоких производст­

венных температурах  нужно принимать особые меры. В су­
шилках, работаю щ их на холодном воздухе, следует на послед­
них ступенях устанавливать соответствующие фильтры и при 
особенно высоких требованиях к чистоте окружаю щ ей среды 
необходимо сочетать эти фильтры с мокрыми пылеотделите- 
лями.

Оборотное использование воздуха  целесообразно такж е  в 
отделениях размола  и воздушного сортирования, в этом слу­
чае уменьшаются выбросы в окруж аю щ ую  среду. В зоне ши­
рокоформатны х ш лифовальных машин, а так ж е  разделочных 
и кром кообрабаты ваю щ их необходимо применять отсасываю­
щие установки и подавать  свежий воздух. Т ак  как  здесь идет 
речь о тонких частицах, интенсивно у далять  их нужно в основ­
ном на ступенчатых установках  (циклон и фильтр).

В высокоавтоматизированном производстве древесностру­
жечных плит особое внимание следует обратить на то, чтобы 
контактные подаватели и элементы включения были защищены 
от пыли. При образовании ковра  рационально его увлаж нять 
для  связывания поверхностной пыли. В будущем необходимо 
выносить исполнительные механизмы включения и управления 
в особые кондиционированные помещения.

При использовании пневматических установок количество 
определяемой пыли мож ет  быть следующим, в %: 90—98 
(простое отделение),  98—99 (двухступенчатое отделение),
99— 99,8 (циклон высокой производительности),  99,9 (мокрое 
обеспыливание).  При применении тканевых фильтров содер­
ж ани е  ныли в уходящ ем воздухе может  составлять 
20— 150 мг/мз.

В целом можно отметить, что проблема отделения пыли тех­
нически разреш им а и в производстве плит с тонким покров­
ным слоем. С ледует только принимать во внимание вышеука­
занные основные принципы выбора машин, их расположения 
и производительности.

1 I. Выделение формальдегида .  В Г Д Р  во всех крупных це­
хах, выпускающих древесностружечные плиты, применяются 
связую щие материалы на основе мочевиноформальдегидной 
смолы. Новый стандарт  Т Г Л  32600, который действует в Г Д Р  
с 1 я нвар я  1978 г., предусматривает снижение максимальной 
концентрации формальдегида  в воздухе на рабочем месте с
2 мг/м^ (как это было раньше) до 0,5 мг/м^. В Г Д Р  р азр аб а ­
тываю т т ак ж е  клеи с небольшим количеством формальдегида. 
По сравнению с клеем типа 4541 новый клей типа 4542 поз­
воляет уменьшить выделение формальдегида  с 0,04—0,06% до 
0,025— 0,04% без снижения степени проклейки при коротком 
цикле прессования.

Больш е всего ф орм альдегид выделяется при прессовании и 
охлаж дении  плит. В установках  для производства плит с го­
рячими прессами, работаю щ ими с циклом прессования 6,5 мин 
(с металлическими прокладками) и 4,6 мии (с сетчатыми про­
кл ад кам и) ,  концентрация формальдегида составляет
0,7— 1,5 мг/м1

Д л я  снижения выделения формальдегида химическая про­
мышленность д о л ж н а  разраб отать  соответствующие клеи. 
В действующих установках, требующих местного обслужива­
ния прессов, до л ж ен  быть усилен отсос газов и одновременно 
повышена степень циркуляции воздуха. Это относится и к опе­
рациям загрузки и разгрузки прессов, а так ж е  к охлаждению 
плит. Во вновь строящ ихся установках не следует предусмат­
ривать в зоне прессования постоянных рабочих мест. Опыт 
подтвердил: наблюдение за процессом и управление нм воз­
можны с центрального пульта. В известных условиях в кри­
тических местах, например при разгрузке  пресса, следует уста­
новить телекамеру, с помощью которой на мониторе пульта 
управления ведется наблюдение за  сменой загрузки. Наконец, 
при введении в эксплуатацию  более совершенных агрегатов, 
широком применении управляю щей и регулирующей техники 
на всех операциях, начиная от проклейки стружек и кончая 
складированием плит, контроль можно успешно централизо­
вать, т ак  что постоянного рабочего места, подверженного воз­
действию формальдегида ,  не потребуется.

Новые книги
Титков Г. Г., Грейниман С. Б. Вспомогательные т а б ­

лицы для исчислеиия объема пиломатериалов. 4-е изд. 
М., Л есная  пром-сть, 1978. 552 с. Цена  4 р. 60 к.

В таблицы включены объемы пиломатериалов, р а зм е ­
ры которых предусмотрены в Государственных с т а н д а р ­

тах, действующих па 1 января  1977 г. и в м еж ду н ар о д­
ных стандартах .  По табли цам  можно определить объем 
любого количества досок без дополнительных вычисле­
ний. Книга рассчитана на ш1женерно-технических р а ­
ботников лесопильно-деревообрабатываю щих предприя­
тий и организаций.
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УДК 6 74 .2:694(73)

Производство жилых домов в США
Н. А. СЕРОВ —  зам. министра лесной и деревообрабатывающей промышленности СССР

Ж илищное строительство является  в СШ А одним из с а ­
мых крупных потребителей древесных материалов.  Около 

половины выпускаемых пиломатериалов, ф анеры  и р азл ич­
ных плит используется па домостроение и ремонт жилищ. 
По данным Министерства ж илищ ного  строительства и город­
ского развития, в 1977 г. в СШ А построено 1800 тыс. к в а р ­
тир, из них 1200 тыс. квартир — в дом ах  для  односемейного 
заселения, 70% таких  домов построены из древесных м ате ­
риалов. Из приведенных данны х видно, что почти половина 
ж илья  в СШ А строится из древесины.

Нашей делегации была представлена  возм ож ность  о зн ак о ­
миться с заводским производством домов и их строительст­
вом во многих щ татах  страны. Заводы ,  которые мы посе­
тили, — частные. Это предприятия со сравнительно неболь­
шой численностью работаю щ их — от 200 до 400 человек. 
Работаю т преимущественно в две смены.

Все предприятия получают от других поставщиков прире­
занные по разм ерам  заготовки из фанеры, плит, пи лом ате­
риалов, а т а к ж е  другие комплектую щие изделия. В связи 
с этим значительно упрощ ается  технологический процесс и 
повышается производительность труда.  Так, по данны м о д ­
ной из фирм, которая  производит крупнопанельные жилы е 
до.ма, среднегодовая вы работка  составляет  примерно 750 м^ 
общей жилой площади на к аж до го  работаю щ его.  По данным 
этой ж е  фирмы заводские  т р у до затр аты  в зависимости от 
типа дома составляю т 250— 400 чел.-ч на один дом, средняя 
общая площ адь которого 130 м^. З а тр а ты  на м он таж  такого 
дома на стройплощ адке  составляю т 125 чел-ч. Кроме того, 
на производство санитарно-технических работ  затрачивается  
около 40 чел.-ч, на отделочные работы  — 36 чел.-ч, па бл аго ­
устройство — 38 чел.-ч. Иными словами, более половины 
всех тр удозатрат  на готовый для  ж и л ья  дом производится 
в заводских условиях.

Все фирмы, какие  бы типы домов они ни производили, 
комплектуют их всем необходи.мым. Фактически фирма про­
дает через систему своих агентов покупателю  готовый дом 
«под ключ». Естественно, предварительно согласовы ваю тся 
планировочные решения, инженерное оборудование, наличие 
и варианты мебели и т. д. В производство принимаются д о ­
ма, которые имеют уж е  своих хозяев. Н а  склад, впрок, дома 
не производятся.

Фирма производит работы  по строительству до.мов своими 
силами пли нанимает субподрядчиков. Конечно, дл я  этого 
будущему хозяину дом а  надо купить землю  под строитель­
ство.

В соответствии с американскими нормативами дом из дрс- 
вссины можно строить не выше 2,5 э т а ж а .  П оэтом у преиму­
щественное большинство поселков, пригородов крупных го ­
родов и небольших городов — м алоэтаж ны е.  П ринципиаль­
ного отличия в планировочных решениях по сравнению с н а ­
шими нормативами нет. В последних проектах предусм атри­
вается два-трп санузла  на дом. К а к  правило, один полный 
и один или два  малых, без ванн. Санузлы  совмещенные.

В отличие от скандинавских проектов, по которым гар аж и  
часто строятся на некотором отдалении от дома, американцы 
проектируют г ар а ж  в блоке с домом. Г а р а ж  имеет вход из 
квартиры.

К аж ды й  проект, по которому изготовляю т дома, регистри­
руется на предмет соответствия федеральным и штатным 
нормативам в архитектурном управлении штата ,  которое име­
ет свою инспекцию по контролю за  производством и стр о ­
ительством домов.

Учитывая, что большую часть работ  по сборке домов про­
изводят предприятия или предприятия с участием шефмоп- 
тажников, объем технической документации сравнительно не­
большой. В проекте даю тся  чертеж и фундаментов, планиро­
вочные данные, чертеж и по размещ ению  санитарно-техниче­
ского и электротехнического оборудования,  основные р а зр е ­
зы и спецификации.

На всех предприятиях, где нам приходилось быть, коли­
чество работников, заним аю щ ихся  проектными делами, не 
превышает 4—6 человек.

Предприятием в зависимости от местных условий вы би­

р ается  2—3 основных проекта,  которые постоянно совершен­
ствуются. Речь идет о применяемых материалах, оборудова­
нии и компоновке. Таким образом покупателю предлагается 
большой диапазон  различных решений па основе унифици­
рованных элементов. К а к  правило, фирмы работают на опре­
деленный район потребления радиусом 250— 300 миль. Такое 
расстояние предприниматели считают оптимальным, это опре­
деляется  в первую очередь экономическими соображениями 
и конкуре1Щией.

В США, применительно к нашей терминологии, производят 
дома панельной конструкции, блочные, каркасные и пере­
д виж ны е (для  о т д ы х а ) .

П роизводственные здани я  домостроптельных заводов пред­
с тавляю т  собой преимущественно легкие деревянные кон­
струкции, одноэтаж ны е,  располож енные под одной кровлей. 
Здесь ж е  располож ен ы  и складские  запасы сырья и мате­
риалов.

Технологический процесс построен по конвейерной схеме. 
Н а  рабочих местах готовится определенный узел, который по­
ступает на главный сборочный конвейер.

Н адо  особо отметить, что производственные цехи не имеют 
специального слож ного технологического оборудования для 
сборки домов, кроме грузоподъемного. Но к аж до е  рабочее 
место хорошо оснащено ручным иневмо- и электрическим ин­
струментом. Это пневмопистолеты дл я  забивки скоб и гвоз­
дей, шуруповерты, приспособления для  выборки пазов, нане­
сения клея и мастики и т. п. Все эти средства малой меха­
низации американский рабочий умело и производительно ис­
пользует. Кроме того, к аж ды й  рабочий имеет личный ручной 
инструмент, который удобно размещен в подсумках на ип- 
вентарном поясе. Здесь  находятся  молоток, рулетка, ручной 
кассетный молоток, отвертки, т. е. все необходимое для вы- 
нолпения технологических операций. Это позволяет произ­
водительно использовать время.

З а сл у ж и в ае т  внимания организация выдачи и использова­
ния крепеж ны х материалов (гвоздей, шурупов, фурнитуры 
и др.) .  К омплект  материалов дл я  конкретной операции гото­
вится заран ее  из расчета на один дом и передается рабочему 
или бригаде. В случае перерасхода  дополнительные матери­
алы выдаю тся за счет рабочих. К репежные материалы нахо­
дятся  на рабочих местах в инвентарных ящиках (рис. 1).

Рис.

По разм ерам  панелей дома м ож но отнести к крупно­
панельным. Разм ер  панелей пола 1,8 м Х 8 м, панелей н а р у ж ­
ных стен — на длину дома или на длину комнаты (6—8 м) 
высотой 2,4 м. Панели перекрытий и кровли так ж е  крупно­
размерные.

С борка  напелей производится на стапелях, в которые 
вмонтированы неприводные ролики, что позволяет вручную 
перемещать панели с од(юй онерации на другую. Количество 
стапелей на к аж д ы й  вид панели доходит до 5 и определяет-
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ся трудоемкостью изготовления, а т а к ж е  количеством пане­
лей для  комплектации одного дома.

Переворачиваю тся панели тельферными устройствами, ос­
нащенными специальными приспособлениями. После з а в ер ш е ­
ния работ на первом стапельном месте, стапеля соединяются 
друг с другом съемными роликовыми шинками, что д а ет  в о з ­
можность вручную перемещать панели на следующий стапель. 
Фиксация п базирование брусков каркаса  при изготовлении 
панелей осуществляю тся в один угол по двум базовы м по­
верхностям. Н а  некоторых фирмах с противополож ного  угла 
к базовому имеются пневмоприжимы.

С учетом того, что панели пола, перекрытий, наружны х 
стен, внутренних стен и кровли изготовляются на различных 
участках, раскл ад ка  брусков на к аж д ы й  тип панели произ­
водится по индивидуальной разметке. Поскольку  больш ин­
ство типов домов строятся  с теплыми подвалами, в которых 
часто разм ещ аю т инженерное оборудование  и подсобные по­
мещения, панели цокольного перекрытия изготовляю т без 
утеплителя. При производстве панелей стен большой дл и ­
ны заготовки обвязки стыкуют по длине торец в торец и 
соединяют фанерной накладкой или гвоздевой металлической 
пластиной.

Независимо от типа дома, будь то панельный, блочный или 
каркасный, конструкция цокольного перекрытия наруж н ы х и 
внутренних стен практически одинакова . Это облегчает про- 
сктпрованпе и ироизнодство.

ке соединяются только основные трубопроводы. Блок высо­
кой заводской готовности, иногда совместно с кухней и ку ­
хонной мебелью, до ставляется  па стройплощадку и монти­
руется первым, а вокруг пего монтируются стены и пере­
крытия (рис. 2 и 3).

Ж и л ы е  объемно-блочные дом а  в технологии заводского 
изготовления мало чем отличаются от производства панель­
ных домов. Использую тся аналогичные технические решения 
и материалы.

Рис. 3

Конечно, зав о д с ка я  готовность объемно-блочных домов 
значительно выше и составляет  около 9 0 “/о- Разм ер  блоков: 
ширина около 4 м, длина  до 12 м и высота 2,4—2,5 м. Это 
мож но считать модулем. Из таких  блоков формируются р а з ­
личные вари анты  квартир. В качестве чистового покрытия 
полов широко используются различные варианты  искусствеп- 
ных ковров (рис. 4).

Рис. 2

Н аруж ны е стены состоят из деревянного каркаса ,  а }1аруж - 
ная облицовка но каркасу,  как  правило, — водостойкая  ф а ­
нера толщиной 1 4 - 1 5  м.м. По ней наш ивается  защ и тн о -д ек о ­
ративная н ар у ж н ая  облицовка  из древесноволокнистых плит 
cvxoro способа производства. Заготовки  дл я  облицовки имеют 
ширину 250—300 мм и длину — во всю длину ф о р м а ­
та плиты — 5—6 м. Они красятся  акрилатными красками, 
как правило, в белый цвет. Срок слу ж бы  краски, по д а н ­
ным фирм, 6—8 лет. Мы видели, что по фанере в качестве д о ­
полнительной теплоизоляции пришиваю т древесноволокнистые 
битумированные изоляционные плиты и пенопласты с целью 
перекрытия стыков. В качестве основного теплоизоляцион- 
iioro материала  применяется стекловолокно в виде  рулонов 
или минераловатные плиты плотностью 40—50 кг/м^. О дна  из 
сторон такой плиты имеет наклеенную пароизоляцию  из б у ­
маги пли пленки.

Д л я  внутренне!! облицовки паиелей используют преиму­
щественно гипсовую плиту толщиной 15 мм, к оторая  или ок- 
ранн1вается (потолки) или оклеивается  обоями. Гипсовая 
плита крепится шуруиа.ми или гвоздями. Такие  плиты огне­
упорны, они мало деформирую тся и хорошо красятся .  Амери- 
к а 1щы считают их самым расиространсиным облицовочным 
материалом для стационарных домов.

Все листовые материалы стыкуются торец в торец и на з а ­
воде не ирирсзаются. Следует отметить, что на всех пред­
приятиях производственные площ ади используются р аци о ­
нально. Тсхно.югический процесс до предела  уплотнен.

Электропроводка  уклады вается  непосредственно в панели 
в процессе il\  изготовления.

Д л я  повышения сборности домов все фирмы изготовляют 
саиитарио-техпические блоки в заводских  условиях. Н а  строй­

Рис. 4

Рис. 5
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Оконные блоки во всех типах домов — алюмиииевые со 
стеклопакетами. Д вери  — преимущественно деревянные. 
На рис. 5 показаны готовые дома.

Каркасные дома, к ак  менее индустриальные, требую щие 
больших трудо затр ат  на стройплощадке, дл я  нас пр едстав ­
ляют меньший интерес, хотя в С Ш А  эти до м а  широко ис­
пользуются. Строительство каркасны х домов основано на тех 
же технологических принципах, материалах  п оборудовании.

Д о м а  для  отдыха, т. е. передвижны е дом а  на колесах, — 
это различных размеров автомобили типа автобусов и при­
цепы, оборудованные мебелью и необходимыми для  кр ат к о ­
временного ж и лья  инженерными средствами.

Какие ж е  выводы м ож но сделать,  обо б щ ая  опыт СШ А в 
строительстве деревянны х м ал о этаж н ы х  домов?

Очевидно необходимо и при проектировании новых за в о ­
дов и при реконструкции действующих исходить из того, что 
домостроительный комбинат до л ж ен  вы пускать полнокомп­
лектный жилой дом. Это определит многое с точки зрения 
повышения качества продукции, взаимоотношений потреби­
теля и поставщика. В конечном счете, это позволит поднять 
престиж деревянного домостроения, которое безусловно име­
ет большое будущее.

Поставка  набора  деталей для  дом а  без инженерного о бо ­
рудования, р я д а  материалов и комплектую щих изделий, как  
это делается  сейчас, не заинтересовы вает  потребителя, при­
водит к безответственности поставщиков. В связи с этим 
надо пересмотреть многие вопросы специализации заводов ,  
упростить технологические процессы и управление  произ­
водством. Сборочные домостроительные комбинаты необходимо 
наделить необходимыми фондами на все комплектующие и з ­
делия.

Наверное, необходимо более четко распределить сборочные 
заводы по географическим зонам, стараясь  максимально в о з ­
можно приблизить их к потребителю. Это не только зн ачи ­
тельно снизит стоимость перевозок, но и поднимет ответствен­
ность поставщиков. В своих районах заводы-изготовители

о бязаны  осущ ествлять ш ефм онтаж  домов, изучать спрос и 
запросы потребителей. Связь  поставщика и потребителя не­
обходимо соверщенствовать и развивать, — это так ж е  одна 
из основ повышения качества  продукции и, главное, — спо­
собствует более полному удовлетворению потребностей и 
вкусов новоселов.

Ч тобы  повысить заводскую  готовность домов, необходимо 
организовать  производство санитарно-технических кабин в 
заводских  условиях. В некоторых случаях можно комплекто­
вать санблоки вместе с кухнями, как  это делают наши дом о­
строительные комбинаты, изготовляющие многоэтажные 
дома.

В м алоэтаж н ы х дом ах  следует переходить на воздушное 
отопление. По сравнению с существующими системами это 
д аст  экономию тепла до 30% за  счет регулируемости и ряда 
технических мер. Кроме того, при воздушном отоплении 
о тп ад ает  необходимость в радиаторах ,  сложной трубной 
разводке,  что позволит значительно эффективнее использо­
вать площ адь,  со здавать  лучшие интерьеры.

В ообщ е снижению эксплуатационных з атр ат  нужно при­
д а в ат ь  главное значение, начиная от ироектирования домов, 
до  заводского  изготовления и строительства. Это касается 
и ири.меняемых материалов.

Д л я  внутренней облицовки панелей необходимо более ши­
роко использовать гипсовые плиты как материал ср ав1штель- 
но недорогой, доступный и наиболее полно отвечающий всем 
требованиям. Конечно, качество гипсовых плит долж но быть 
высоки.м.

Д л я  наружной облицовки следует шире использовать плит­
ные листовые материалы  — фанеру, Д В П  и Д С П  как в к а ­
честве конструкционного, т ак  н в качестве декоративно-за­
щитного материала .

Сочетая  наш отечественный опыт, иаи1и условия с опытом 
других стран, можно значительно выше поднять уровень д е ­
ревянного домостроения.

УДК 684.001.6(470.61)

Аннотации работ ЭПКБ всесоюзного 
промышленного объединения «Югмебель»
и. и. ШЕВЧЕНКО

В НИИ и КБ

Экспериментальное проектно-конструк­
торское бюро всесоюзного пром ы ш ­

ленного объедииения «Ю гмебель» вы ­
полнило в 1977 г. ряд  работ, способству­
ющих дальнейш ему совершенствованию , 
технологии и оборудования мебельного 
производства. Наиболее  важ ны е  из них 
приводятся ниже.

Трехшпиндельный вертикально-приса­
дочный станок предназначен для вы бо р ­
ки отверстий иод с тя ж к у  в мебельных 
щитах.

Двухшпиндельный вертикально-при­
садочный станок используется для той 
же цели, что и трехшпиндельный, а т а к ­
же для присадки отверстий других д и а ­
метров. Головки с инструментами в этих 
станках регулируются, что позволяет 
обрабаты вать детали разных размеров. 
Оба эти станка имеют прои зводитель­
ность 1300 шт. в смену.

Многошпиндельный присадочный с та ­
нок предназначен для  одновременного 
сверления 17 отверстий диаметром
3,5 мм в задней стенке ш кафа.  П р о и зв о ­
дительность его 1200— 1400 шт. в смену.

Приставка к лаконаливной машине. 
С се помощью на мебельные н и п ы  нано­

сится аэроснл, позволяю щ ий экономить 
полиэфирный лак . П ри ставка  ком плекту­
ется головкой и насосной станцией ла- 
коналнвной машины Л М -3. С корост1> ио- 
дачи щ итов соответствует скорости д в и ­
ж ения И1ИТ0 В в лакон аливной  машине. 
Г абаритны е разм еры  приставки бЮ Х  
X 1700X875 мм, масса 140 кг.

Л ини я  обработки проножек кресел 
применяется д л я  изготовления брусков 
нроножек  кресел и подготовки их по­
верхности под отделку  по П категории 
нитролаками, которые наносятся р аспы ­
лением. Н а  линии выполняются следу ю ­
щие операции: пош тучная загрузка  Ч М З 
кассетным магазином; фрезерование  з а ­
готовок с четырех сторон; торцовка  с 
двух  сторон; сверление отверстий по пла- 
сти и торцам; шлифование продольных 
поверхностей. Технологические разры вы  
м еж ду  операциями отсутствуют. Л иния 
мож ет  рабо тать  в автоматическом и по­
луавтоматическом режимах.  Толщина, 
ширина и длина обрабаты ваем ы х  д е т а ­
лей соответственно составляю т 12— 100; 
20— 160 и 400— 200 мм. П р ои зводитель­
ность линии 5400 прон ожек  размером 
1 9 X 3 3 X 5 1 4  мм в смену.

Устройство для обработки фацета и 
кромки фигурных зеркал используется 
для  обработки фигурных зеркал  следу­
ющих размеров: круга диаметром 400; 
500; 600; 700; 800 мм; эллипса с соотно­
шением осей 1/7 от диаметра;  овала с 
разм ером  осей 400X500; 500X 600; бООх 
Х700; 700 X 8 0 0  мм. Производитель­
ность устройства — 11 тыс. шт. в год. 
Толщина обрабаты ваемого  стекла 4—
6 мм. Угол обрабатываемого фацета 
17— 30°.

Типовой технологический процесс из­
готовления зеркал для мебели. Р а зр а б о ­
тана  технологическая документация про­
цесса. При создании ее были ироанали- 
зированы различные технологические 
схемы по составу н последовательности 
операций, а т а к ж е  опробованы несколь­
ко вариантов подготовки поверхности 
стекла к металлизации в вакууме. П ри­
нятые решения отр аж аю т  практически 
достигнутое прогрессивное состояние 
технологии производства зеркал в на­
стоящее время. Отсутствие сериГшо вы ­
пускаемого оборудования (кроме Л О К -6 ) 
обусловило выбор пестандартизовапиого
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оборудования, применяемого на пере­
довых предприятиях отрасли.

В комплект документов ТТП входят: 
пояснительная записка. м арш рутная  
карта изготовления зер кал  способом 
алюмннирования, м арш рутная  карта  и з ­
готовления зеркал  способом серебрения, 
операционные карты в очередности, соот­
ветствующей порядку выполнения техно­
логических операций, инструкция на 
вспомогательные работы.

Совершенствование действующей си­
стемы цен и методологии ценообразова­
ния. Проведен корреляционный анализ 
цепообразуюших параметров на мебель 
для сидения и леж ани я  с целью введе­
ния надбавок за категории мягкости, за 
вариант облицовки и отделки и т. д. Р а з ­
работаны качественно-стоимостные груп­
пы облицовочных мебельных тканей. С о ­
ставлены пояснения к прейскуранту, си ­
стема артикуляции, таблицы н адбав о к  и 
цен боковин. П редлож ены  формы опр о ­
бования прейскурантов. Проведено оп­
робование прейскурантов в объединени­
ях «Югмебель». «Таджикмебель». «Кир- 
гизмебель», в Минмебельдревироме М о л ­
давской ССР.

Методические рекомендации по при­

вязке типового проекта научной о рганиза­
ции тр у да  на производстве определяют 
порядок  привязки принятого к внедре­
нию типового проекта по научной о р г а ­
низации труда  в условиях производства.

Методические рекомендации. Стандарт  
предприятия о порядке  р азработки  и ут­
верж дения  полож ения о структурном 
подразделении. С тан д ар т  устанавли вает  
единый для  всех подразделений пред­
приятия порядок разработки ,  о ф орм ле­
ния. утверж дения,  внедрения и функцно- 
нирования полож ения о структурном 
подразделении. С танд ар т  охваты вает  все 
структурные подразделения.

Р або та  по созданию и внедрению а в ­
томатизированны х систем управления в 
В П О  «Югмебель» в 1977 г. велась по 
следующим трем направлснпям:

1. Р а зр або тк а  и внедрение задач  р а з ­
витого Ас у  на уровне промышленного 
объединения на базе  ЭВМ  «Минск-32». 
Составлен технический проект «А втом а­
тизированной системы м атериальных 
норм» (.'VCHm). состоящий из восьми 
программ и комплекса инструктивных 
материалов, предназначенных для  сбора, 
контроля достоверности, накопления и 
обновления м атериальны х норм на у р о в ­

не ВПО. Р азработан ы  и внедре}1ы комп­
лексы задач  по анализу основных финан­
совых показателен на базе бухгалтер­
ской и статистической отчетности (семь 
за д а ч ) .  З а л о ж е н о  внедрение комплекса 
задач  по расчету средневзвешенных норм 
расхода  сырья и материалов в производ­
ство мебели на 1 млн. р.

2. Р а зр а б о тк а  и внедрение первой оче­
реди АСУ производственным мебельным 
объединением имени Урицкого. З а в е р ­
шено опытно-промышленное внедрение 
шести задач  подсистемы управления 
сбытом и реализацией готовой продук­
ции, позволяющ их автоматизировать 
работу  по составлению портфеля з а к а ­
зов и плана отгрузки, по организации 
учета отгрузки и составлению отчетности.

3. Р а зр а б о тк а  типовых проектных ре- 
щений по АСУ для  мебельной подотрас­
ли на базе  третьего поколения ЭВМ 
(ЕС Э В М ).

В 1977 г. обследованы ВПО «Ю гме­
бель» и Ростовское ПМ О им. Урицкого 
и по материалам  обследования р азр аб о ­
тано техническое задание  на разработку 
типового проектного решения по трем 
подсистемам: управления качеством, уп ­
равления финансовым обеспечением, уп ­
равления сбытом.

УДК 674.05:628.517.2.048

Критика и библиография

Книга о борьбе с шумом в деревообрабатывающих производствах

Б орьба с HiyMOM в деревообрабаты ваю иш х производствах —' 
одна из в а ж н е 11ших проблем охраны труда. Этой проблеме 
посвящена рецензируемая К1ш га  М. П. Чижевского 

и Н. К. Черемных *. Она рассчитана на инженерно-технических 
работников лесопильно-деревообрабатываю щей промышленно­
сти и работш 1ков ее проектно-конструкторских организаци!!.

В первых трех главах  книги освещаю тся обшис вопросы ф и зи ­
ческой. фи.знологической и измерительной акустики и основные 
методы борьбы с 1нумом и звуковой вибрацией в объеме, необ- 
\одимом для понимания последующего материала  и выполнения 
акустических расчетов. Следует отметить, что эти главы содер­
ж ат  и данные шумовых характеристик дер ево о б р аб аты ваю ­
щего оборудования и примеры, иллюстрирующие способы при­
менения теоретических положений в решенпн конкретных задач 
по борьбе с HiyMOM в лесопильно-деревообрабатывакмцем про-
г.зводстве. Общим вопросам шумоглушения так ж е  уделено мно­
го внимания, что следует признать полезным, учитывая с р а в ­
нительную новизну рассматриваемых теоретических вопросов 
для инженерно-технических работников отрасли и недостаточ­
ную подготовку в области акустики инженеров-технологов и ин- 
женеров-механиков, выпускаемых лесотехническими вузами. 
Последнее обстоятельство обусловливается отсутствием соот­
ветствующих дисциплин в учебных планах.

Четвертая глава посвящена расчету о ж идаем ы х уровнен зв у ­
кового давления в лесопильно-деревообрабатываю щих цехах. 
Использование ее материалов позволит теоретически рассчиты ­
вать параметры шума на рабочем месте и в любой точке пропз- 
водстве!Нюго помеи1еник еще на стадии проектирования. Это 
дает возможность проектировщикам зал о ж и ть  в проект необ­
ходимые шумононижаю щне решения. В четвертой главе приво­
дятся необходимые данные для акустических расчетов, а так ж е  
достаточное количество решенных числовых примеров для кон-

* Чижевский М. П., Черемных Н. Н. Пути снижения nivMa в 
лесопильно-деревообрабатывающем производстве. .М.. Л есная  
нром-сть. 1978. 208 с.

крегных цехов отрасли. Кроме того, сравниваются расчетные 
и за.меренные авторами парам етры  шума.

Г лава  пятая  посвящена снижению шума оборудования д е ­
ревообрабаты ваю щ их производств. Авторы подробно рассмот­
рели способы с)1ижения шума лесопильных рам, круглопильных, 
пилоточных, строгальных, фрезерных, ншпорезных и ленточно- 
нпльных станков, окорочных барабанов  и окорочных станций, 
рубительных манши, компрессорных станций и пневмотранспор­
та, оборудовани я  цехов древесной муки. Многие рекомендации 
по С1т ж е н и ю  ш ума даны по результата.м разработок  авторов. 
Эта часть книги представляет  значительный интерес для цехо­
вых работников, так  как  дает  рекомендации по у.меньшенню 
шума конкретного оборудования, а так ж е  дл я  конструкторов 
деревообрабаты ваю н 1его оборудования.

В главах  шестой, седьмой и восьмой рассматриваю тся во­
просы. связанные с улучшением акустического режима лесо­
пильных цехов, описывается аппаратура  для  измерения шума 
и вибрацш! и приводится расчет экономической эффективности 
:»1еро11риятнй по снижению производственного шума.

При описа)1ии многочисленных спектральных характеристик 
ш ума машин и оборудования,  а т ак ж е  при решении различно­
го рода примеров авторы широко используют таблицы. Это з а ­
трудняет  восприятие материала. Целесообразнее  было бы мно­
гие табличные данные представить в виде графиков. При расче­
те о ж идаем ы х уровней шума (глава четвертая) приходится д е ­
л ать  много вычнсленшг Так. для  расчета одной точки следует 
:;анолнить таблицу, имеющую 29 строчек и 8 колонок, т" е. 
произвести 252 вычисления. Такую работу  следует осупюствлять 
на ЭВМ. С'1днако авторы не показали этой возможности. П р о ­
игрывает |;нига и от того, что в ней недостаточно освещен во­
прос шумовой и звуковой внбрацин.

Несмотря на отмеченные недостатки, рецензируемая книга 
является  полезным руководством при разработке  мероприятий 
но С'Игженню шума в лесопильной и деревообрабатывающей 
нромышленностн как для цеховых работников, так и для работ­
ников проектных организаций.

И. А. Осипов, К. В. Гуляев, В. П. Бородин
(Свердлеспром)
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Новые книги
Укрупненные единичные расценки на конструкции и 

виды работ. Здани я  и сооружения ж н лищ но-граж дан -  
ского назначения. Сб. Л» 9— 6. 9, Окна, двери п встроен­
ная мебель. Утв. постановлением Госстроя С С С Р  от
16 июня 1977 г. с введением в действие с 1 января
1978 г. СтроГшздат, 1978. 136 с. Цена  45 к.

Д анн ы е  расцепки р азработаны  Ц Н И И Э П ж и л н щ а .  
Настоящ ий сборник содерж ит  укрупненные единичные 
расцепки па работы по установке окопны.х, двер}1ы.ч и 
фрамужны.х блоков, витрнн и устройству встроенной 
мебели. У кру1И1епныс единичные расценки (У Е Р)  нред- 
назначены для составления с.метной документации на 
стадии те.хпического проекта при типовом п роектирова­
нии и при и}|дивидуальном проектировании объектов 
ж илищ но-граж данского  строительства в города.х и сель­
ской .честности.

Едовин А. Н. П роф илактика  производствеиного т р а в ­
м атизма в лесопилении. М., Л есная  нром-сть, 1978. .")7 с. 
Цена 15 к.

В книге приведены причины производственного т р а в ­
матизма и рассмотрены пути борьбы с ним. , \налпзпру-  
ется система научной о р г а т п а ц и н  труда  по технике бе ­
зопасности и производственной сарштарии. Освещены не­
которые итоги внедрения системы ПО Т на иредприяти- 
ях объединения «Северолесоэксиорт». Книга иредназна- 
чена для инженсрио-тсхнических работников лесон}|.чь- 
но-деревообрабаты ваю щ их предириятнй.

Карасев Е. И. О борудование предирияти|'|  по произ­
водству древесных плит. Учеб. пособие для  студентов 
вузов, обучающихся но специальности «Технология д р е ­
весных плит и пластиков». .W.. Л есная  пром-сть, 1978. 
124 с. с ил. Цепа 80 к.

Сообп1аются общие сведения о маи]инах для  произ­
водства нлит}1ых материалов, о процессах резания дре- 
весипы. Оппсано оборудование  для распиловки сырья, 
размола, храпения, сортировки и с м е и т в а н и я  измель­
ченной древесины. Специальный раздел  книги посвящен 
гидравлическим прессам, используемым в производстве 
древесных илит и пластиков. Д а н а  характеристика  о бо ­
рудования для обработки и отделки плит.

Бухтияров В. П. Оборудование  для отделки и з д ел т !  
из древесины. 2-е изд., перераб. .\1.. Л есн ая  пром-сть, 
1978. 328 с. с ил. Цена  1 р. 50 к.

В книге описаны способы подготовки поверхности 
древесины и ианесе1Ц1я защ итно-декоративн ых п окры ­
тий. Рассмотрены методы нанесения лакокрасочных м а ­

териалов и сущки .такокрасочн1,1х щжрытий, а также 
технические данные, конструкционные особенности и 
режим ы  работы оборудования  для окраски, лаки р о ва ­
ния, нолирования, 1илиф ования и сушки. Онисаны при­
боры для контроля за технологическим процессом. О т­
р аж ены  вопросы техники безопасности и иротивопожар- 
ной sanuiTi.i. Книга предназначена для ииженерно-тех- 
нических работников деревообрабатываю щ их предприя­
тий.

Абросимова А. А., Каплан Н. И., Митлянская Т. Б.
Худож ествен ная  резьба но дереву, кости и рогу. Учеб. 
пособие для  средних проф.-техн. училищ. М., Высшая 
ш кола, 1978. 152 с. с ил. Цепа  35 к.

В книге освещены особенности технологии обработки 
дерева,  кости и рога, онисаны применяемые для этого 
ипструмепты и оборудование, организация рабочего ме­
ста резчика. В разделе  техпологии художественной обра­
ботки дерева  рассмотрены такие  виды резьбы, как  гео­
метрическая, плоскорельефная, скульптурная, мозаика,  
описаны т ак ж е  способы отделки резных деревя1т ы х  из­
делий.

Амалицкий В. В., Лю бченко  В. И. Справочник моло­
дого ста т )ч н и к а  по деревообработке .  2 -е изд., перераб.

Высп |ая и1кола, 1978. 240 с. с ил. (Профтехобразо- 
ваиие. Д ер ев о о б р аб ат ы в а ю щ а я  нром-сть). Цена 60 к.

В книге рассмотрены общие вопросы технологии де­
ревообработки, приведены ochobihjIc сведения о процес­
се резапия и расчет режимов его на стайках. Д ан а  х а ­
рактеристика реж ущ их  инструментов, деревообрабаты ­
вающих станков и оборудования,  а так ж е  способов их 
эксплуатации.

Дерево о б р аб аты ваю щ ее  оборудование, выпускаемое 
предприятиями Министерства станкостроительной и ин­
струментальной промышленности в 1976— 1979 гг. По-
мепклатурпый справочник. М., 1978 (.\ \-во станкострои­
тельной и иистру.меитальной иром-сти. Техн. управление. 
Н П П м а щ ) .  76 с. Цена  1 р. 87 к.

В номенклатурный справочник включено деревообра­
баты ваю щ ее  оборудование, освоенное серийно и под­
л еж а щ е е  освоению в 1976— 1979 гг. заводами Л\инистер- 
ства станкостроительной и инструментальной нромыш- 
ленности. В справочнике описано назначение, область при- 
мепепия, осповпые техпические да}ты с ,  оптовые цепы и 
наимеповапие заводов-изготовителей. Кинга предназначе­
на для и нж енер 1Ц)-техническнх р аботн 1п<ов деревообра­
баты ваю щ их предприятий.

Методы очистки технологической щепы
Рефераты

О дин из наиболее совершенных м е­
тодов окорки щепы разработан  
американской фирмой «Позгпег 

Machine ( 'о» Он о о ю в ы вается  на комн- 
рессии массы щепы с корой в к ом плек­
тах окоривающих валшчов в период не­
прерывного прохождения отдельных с ло ­
ев пеокореиной нк'пы м еж ду  в р ащ аю щ и ­
мися навстречу друг другу стальными 
валиками. Валики установлены относи­
тельно друг друга так, что щель м еж ду 
ними несколько меньше средней то лщ и­
ны щепы. В момент нрохождення щепы 
через щ ел1> кора отслаивается, частицы 
ее прилипают к поверх)10сти валиков 
или удаляю тся скребком нар у ж у  в спе­

циальные емкости или крош атся  и у д а ­
ляются из массы щены путем просева в 
ситах. Компрессионная окорка  в одной 
паре валиков обеспечивает отделение 
60 80% коры, причем б6льп1ая част1, о т ­
деляется  у валиков, остальная  на сите. 
Процесс окорки можно улучшить путем 
пронаривания щепы перед KOMiipeccneii 
и механического с ж ати я  после компрес­
сии в валиках. Время пропаривания со ­
ставляет  2 5 .мин при давлении 0,14—
1,05 кгс/см^. .Механическое сж ати е  или 
иеретирание после компрессии в валиках  
вызывает дробление оставн1сйся коры 
на более мелкие частицы, подлеж ащ ие  
отсеву. Р азм о л у  или перетиранию коры

подвергается щепа размером 9 , 5 ^
15,8 м.м; щепа Meinniinx размеров от­
сеивается как  отходьг .V\eлкиe фракщщ 
щепы с больишм содержащц'м коры 
можно использован, в качестве сырья 
дл я  производства Д С П  или па топливо.

Более совершенный ироцесс отделения 
коры разработан  в СШ А в 1974 г. П р о ­
цесс (см. рисунок) заключается в распа- 
рива)1ии пеокореиной массы щепы, комн- 

ресспн, иеретирапии или размоле и осно­

вывается на нропускашщ щепы между 

плоскостями двух непрерывно д в и ж у ­

щихся лент, которые прижимают щепу и 

перемещают ее. .Между плоскостями
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лоят возникает силыю е трсиис, в резуль­
тате которого кора перетирается.

В США разработаны  так ж е  способы 
отделения от щепы коры, хвои или

Т \ /  / /

листьев методом а-^рофлотации, при к о ­
тором псиользуетси разница м еж ду  м ас­
сой н^еп1,1 и коры, хвои или листьев,
уносимых потоком воздуха. Р абота
оборудования основываетси на подаче

щепы по непрерывно движ ущ ем уся  лен­
точному ситовому транспортеру, прохо­
дящ ем у  сквозь струю воздуха ,  воздейст­
вующую па щепу снизу. Д р у г а я  струя 
воздействует на щепу силой всасывания

Схема процесса удаления  коры от 
щепы:

/ — неокореиная щепа; 2 — регулятор д а в ­
ления пара;  6 — накопитель: 4 — винтовой 
конвейер; 5 — компрессионная  щель;  6 — 
валик; 7 — скребок;  S — отводящ ий т рубо­
провод; 5 — сита с крупЕ1ы.ми ячейками; 
/У — сита с м алыми ячейками; У/ — кон ­
вейер д ля  щепы; 12 — конвейер д л я  о тхо ­
дов; п риж и м ная  плита; — р ам а  пе­
ретирающей вибрирующей ленты; 75 — 
р ам а  перетирающей не вибрирующей л е н ­
ты; У5 — перетираю щ ая ,  д в и ж у щ а я ся  не­
прерывно лента; П  — горизонтальный виб.  
ратор; — наклонное сито; а  — неокорен­
н ая  щепа; б '— круп ная  щ епа  без коры; 
в — меньшие фракции  щепы и коры; г  — 
Н1,спа и кора; ^  — отсев; е — м алы е  ф р а к ­

ции без коры; ж — д робленая  кора

над лентой транспортсра. Исходное 
сырье рассортировы вается  в зави сим о­
сти от массы и геометрии щепы, влияю- 
HUIX на скорость ее падения.

При многоступенчатой системе о б р а ­
ботки технологической щепы отделение 
хвои или листьев от исходного сырья 
производится в начале подающего тр у ­

бопровода. Д ал ее  щепа делится на четы­
ре фракции; менее 4.8 мм, -1,8—9,5 мм,
9,5— 15,9 мм, более 15,9 мм. Мелкая 
ф ракц ия  отводится в отходы, остальные 
три перерабаты ваю тся отдельно, для че­
го применяется система пневмовакуум­
ной сегрегации. Л истья  или хвоя, щепа 
и так  назы ваем ая  «средняя фракция» 
накапливаю тся в отдельных циклонах, 
а отходы собираются на общем транс­
портере. «Средр1яя ф ракция» из своего 
циклона подается  на дополнительную 
обработку.

Применение системы пневмовакуумной 
сегрегации вместе с системой компрес­
сионной окорки повышает качество щ е­
пы, заготовляемой из целых деревьев.

Институт технологии древесины в Поз- 
najni в течение многих лет занимается 
проблемой очистки технологической щ е­
пы от коры. Разработан о  эффективное 
оборудование для  очистки щепы из со­
сновых жердей с помощью окориваю- 
щих валиков. Результаты  исследований 
позволили научно-исследовательскому 
центру во В роцлаве разработать тех ­
ническую документацию  на создание 
указанного  оборудования.

P rzem ysl  drzewny, 1978, № 1, 
с. 20—24.

Трехслойные клееные элементы мозаичного паркета

На .Хайновском дер ево о б р аб аты ваю ­
щем иредприятии в Польше р а зр аб о ­

тана технология производства трехслой- 
иых клееных элементов паркета размером 
2 5 0 x 2 5 0 x 1 5  мм. Верхний слой паркета 
толщиной 4,5 мм получен из древесины 
дуба или бука на лущильном станке. 
(Средний слой формируется из хвойных 
реек, уложенных встык и иод углом 
90° по отношению к волокнам древесины 
верхнего слоя. Нижний слой, той ж е тол­

щины, что и верхний, улож ен  п ар ал л ел ь­

но верхнему и выработан пз дубовой или 

буковой древесины с анатомическими по­

роками или из древесины березы или т о ­

поля.

Плитки паркета дл я  связи м еж ду  со ­

бой имеют щпуито-шпоночное соедине­

ние, лицевая поверхность покрыта хими­

чески затвердеваю щ им лаком. П аркет  

укладывается без связую щего или клея

прямо па бетон, гипс или черный пол в 
ш ахм атном  порядке.

П аркет  не п роявляет  каких-либо д е ­
формаций, особенно скручивания, в пе­
риод хранения и эксплуатации. Операция 
распаривания  древесины при выработке 
верхнего и нижнего слоев обеспечивает 
гигроскопическую стабильность паркета. 
П иж ннй слой из березового пиюна низ­
кого качества  ие уменьш ает  эк сп л у ата ­
ционных достоинств плитки.

Описанный паркет позволяет зн ач и ­
тельно экономить древесину; простота 
технологии производства  дает  в о з м о ж ­
ность использовать действующее о б о р у ­
дование  предприятия;  принятое к в а д р а т ­
ное сечение и симметричное р а сп о л о ж е­
ние слоев приводят  к стабильности ф о р ­
мы и отсутствию скручивания;  простота 
укладки  плиток позволяет  эту работу  
выполнять рабочему невысокой к в ал и ф и ­
кации и д а ж е  квартиросъем щ ику после 
изучения соответствующей инструкции;

плитки можно не только укладывать  на 
пол, но и использовать для устройства 
подвесных потолков и стеновых панелей.

Экономия м атериала  очевидна, ибо 
только верхний слой толщиной 4,5 мм 
делается  из высококачественной древеси­
ны ду б а  или бука, нижний слой выпол­
няется из низкокачественной древесины 
дуба, бука,  березы или тополя. Средний 
слой представляет  собой хвойные рейки 
толщиной 8 мм и произвольной ширины.

В настоящ ее время из 1 м^ дубового 
пи лом атериала  получается около 10 м  ̂
паркетных дощечек толщиной 22 мм или 
27 м^ мозаичных плиток для  пола т о л ­
щиной 9,3 мм. При производстве описан­
ных илиток из 1 м’ дубовы х лесоматери­
алов получается 80 м^ поверхности иола 
при одностороннем применении дуба  и 
около 42 м^ — при двустороннем.

Przem ysl  
с. 18—20.

drzewny,  1978, № 1,

Имитация резьбы методом штампования

В мебельной промышленности СШ А 
разработаны  и внедрены новые спо­

собы изготовления деталей мебели с 
имитацией резьбы. Это связано с повы ­

шенным спросом на стильную мебель и 
мебель из массивной древесины. А м е­
риканская  мебельная промышленность 
н ар я ду  с универсальной сборн о -р азбо р ­

ной мебелью выпускает много мебели в 
рустикальном и классическом стилях. 
Поскольку  натуральная  резьба требует 
больших трудозатрат ,  изготовители ме-
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белн предложили несколько способом се 
имитации.

Фпрма «Publishers  Fores t  P roduc ts»  
разработала  новым материал C astw ood ,  

представляюиин'! собой древесноструж еч­
ную плиту с оверлеем, на который н ан е ­
сен текстурный рисунок. Д ревесностру­
жечная плита II оверлей пропитаны во-

Рис. 1. Комод н;! тисненой древесно­
стружечной плиты C as tw o o d  с оверлеем

достойкой ф с н о л 1)Ной смоло|"1. Оверлей 
подается с рулонов, пропитывается см о ­
лой и наклады вается  с двух сторон на 
древесностружечную плиту. Затем  пакет 
укладывается на прокладку  и поступает 
в пресс, где с помощью ш там па п олуча­
ют детали с имитацией резьбы неслож- 
ны.ч прямых линий. Н а одной прокладке  
помещается заготовка  для  нескольких 
деталей, причем с помощью пи ам н а  
обозначаются линии реза  для  определе­
ния края  к аж дой  детали. Ш тамп впрес­
совывается в древесностружечную  массу 
на глубину 8 мм. Толщина деталей из 
древесностружечной плиты с оверлеем
9,5— 18 мм. Разм ер  прокладки 1220 м м Х  
Х2743 мм.

Этим способом фирма успешно изго­
товляет такие детали, как  передние стен­
ки выдвижных ящиков, боковые стенки 
буфетов, изголовья кроватей, п одлокот­
ники мягкой мебели, дверки и т. д.

Р азработан ы  и другие виды отделки. 
Например, выпускается кры ш ка ж у р ­
нального столика, имитирую щ ая плете­
ние из бамбука. Д ругой  способ изготов­
ления деталей мебели с более сложным 
рельефным рисунком предлож ен иссле­
довательским институтом мебели П1тата 
Северная Каролина и внедрен фирмой 
dMI. Имитацию слож ного рисунка резь ­
бы получают на массивной древесине, 
древесноволокнистой и древесноструж еч­
ной плитах в два  приема. Сначала  д е т а ­
ли проходят первичную мащинную о б ­
работку, при которой контур рельеф но­
го рисунка выбирается на нуж ную  глу­
бину концевой фрезой. Б л а го д а р я  этой 
обработке удаляется  более глубокий

слой древесины. Затем  с iK)Moim>io спе­
циального ш тампа, размеры которого 
соответствуют контуру рисунка, произ­
водится тиснение элементов рельефа на 
меньшую глубину. Необходимость пер­
воначального ирорезання контура  фрезой 
вы звана  тем, что неглубокое прессова­
ние древесной плиты не дает  нужного 
эф ф екта  рельефной резьбы, а применение 
очень высоких давления  и температуры 
для  получения более глубокого рельефа 
вызывает  р азр у н1ение волокон древеси­
ны и растрескивание рисунка и д а ж е  це­
лой детали. М апш мная обработка  п по­
следующее формование с помощью 
ш там па позволяю т создать  имитацию 
подлинной резьбы. Причем виды рисун­
ков и степень их сложности не ограниче­
ны. П од  действием давления  и тем пера­
туры древесные волокна несколько р а з ­
мягчаю тся и сплавляю тся,  бл агодаря  
чему все контактны е поверхности р и ­
сунка резьбы получаю тся гладкими и 
блестящими и не требуют последук)П1его 
шлифования.

Необходимое условие успешной ими­
тации описываемым способом точное 
соответствие ш там па контуру рисунка, 
выбранному фрезой. Кроме того, важ но 
было о тработать  такие  параметры  про­
цесса, к ак  давление, тем пература  п про­
долж ительность прессования, которые

ей натуральный оттенок. Однако при по­
лучении рсльеф н1.1х iiOBepxHocTcii па Д С П  
или Д В П  подгорание древесины не име­
ет значення, так  как  они отделываются 
кроюпщми материалами. К недостаткам 
машинной обработки плпт можно отне­
сти быстрый износ инструмента.

Д л я  прессования рельефа использо­
вался  150-тонный пресс фирмы «Шмутц» 
с размером плпт 600 смХ 1524  см. П ри­
чем в качестве 1птампов служили пресс- 
формы из сплава бериллия и меди, к о ­
торые отличаются высокой прочностью п 
хорошей теплопроводностью. Эти пресс- 
формы аналогичн1>1 тем, которые приме­
няются для литья под давлением, одна­
ко намного дешевле последних. Невысо­
к ая  стоимость этих штампов позволяет 
разнообрази ть  рисунки тиснения.

После тиснения на рельеф наносят р ас ­
пылением первое грунтовочное укрыви- 
стое покрытие, затем  рельеф шлифуют 
для  снятия излишков грунтовки, после 
чего детали поступают на отделочную 
лннпю, где па них наносят трехслойное 
фоновое покрытие,  трехцветш л! печат­
ный рисунок и затем  верхнее прозрачное 
покрытие.  Толщина общего отделочного 
слоя 0,05 мм.

Фпрма dMI выпускает передние стенки 
ящиков, дверки, рамки, изголовья кро­
ватей, ножки и другие конструкционные

Рис. 2. После пропитки оверлей н аклады вается  с двух сторон на древес­
ностружечную плиту, после чего пакет подвергается формованию для

имитации резьбы

позволяли бы получать нуж ное р а з м я г ­
чение и с глаж ивание  рельефных поверх­
ностей без растрескивания детали. Т ол­
щина ш тампуемого материала  до л ж на  
находиться в пределах  1,6— 4,8 мм. О п ­
тим альная  продолж ительность прессова­
ния принята равной 10— 14 с, т ем п ер а ­
тура  232— 260°С. Д оп ускается  некоторое 
подгорание древесины, которое придает

детали, отделанные имитационно!! резь­
бой. Фирма производит так ж е  наборы 
мебели для спалы щ  и столовой, отделан­
ные рельефным рисунком.

Wood & wood products ,  1977, v. 82, 
No. 1, p. 16— 17.
W ood w o rk in g  & furn itu re  digest,  1977, 
V. 79, No. 6 , p. 46—50.
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Рефераты публикаций по техническим паукам
УДК 674.093:658.5 

Управление точностью размеров пиломате­
риалов. Курицын А. К. — Д ерево о б р аб а ты в аю ­
щая пром-сть, № 2. с. 2—5.

Излож ена  методика анализа  точности р а з м е ­
ров сеченин пиломатериалов с учетом погрсш- 
ростей, возникающих ири распиловке и сушке. 
Анализируются пути обеспечения соответствия 
фактической точности обработки требуемой. 
Иллюстрации

У Д К  074(0X3.75)
Производство специфицированных пиломате­

риалов по единому стокноту. Рымашев- 
ский В. Л.  — Д еревооб раб а ты в аю щ ая  пром- 
сть, 1979, № 2, с. 5—6.

Выведены с применением элементов теории 
вероятностей закономерности появления мину­
совых отклонений (недопилов) по спец иф и ка­

ции д ля  предприятия  и объединения п редприя­
тий. Список литературы  — 5 названий.
У Д К  674.053:621.935.02 

Влияние отклонений формы и толщины лен­
точных пил на их устойчивость и прочность. 
Ж ернокуй  М. А., Печкуров Г. П. — Д еревооб­
ра б а ты в а ю щ а я  пром-сть,  1979, № 2, с. 6—7.

Рассмотрены суммарны е  н ап р яж е н и я  в по­
лотне дв иж ущ ейся  ленточной пилы, влияние 
величины выпуклости ее ты льн о (1 кромки и 
разнотолщинности полотна на его прочность. 
И ллю страц и 1( 1.
У Д К  674.053 

Заточка рамных пил, наплавленных износо­
стойким сплавом. Хаймович Э. В. — Д еревооб ­
ра б а ты в а ю щ а я  пром-сть,  1979, № 2, с. 7—8.

По р езультатам  исследований и сравнитель­
ных испытаний определен оптимальньп! р е ­

ж им  заточки наплавленных пил. Рассчитана 
экономическая эффективность от внедрения в 
производство рекомендуемых щлифовальных 
кругов и ре ж и м а  заточки. Таблиц  2.

УД К 674.053:621.931.01.001.5
Энергетические характеристики и способы 

повышения коэффициента мощности фрезерно­
пильных станков. Петров Б. II. — Д еревообра­
б аты ва ю щ ая  иром-сть, 1979, № 2, с. У—10.

Д л я  улучшения энергетических показателей 
и д ля  повышения коэффициента мощности 
фрезерно-пильного станка необходимо умень­
шить межторцовые разрывы, т. е. создать бо­
лее совершенный механизм подачи; улучшить 
центровку бревен по оси постава;  ограничить 
сбег и закомелистость бревен. Эти меры поз­
волят  довести коэффициент  мощности фрезер­
но-пильного станка  до 0,7—0,9. Иллюстраций 1.
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Комплексная система «Мухёг»-

MOHOG

решение проблем 
с использованием автоматики

Высокая производительность, высокая точность размеров 
заготовок, надежность и эксплуатационная экономичность 
пил —  вот факторы, обеспечивающие успех нашему пред­
приятию. Непрерывное совершенствование наших пил позво­
ляет также удовлетворять высокие требования, предъявляе­
мые к раскрою по сложным схемам, включая раскрой на 
заготовки очень небольшого формата.

Фирма «Мухёг» разработала новую, управляемую с по- 
мош,ью ЭВМ установку для раскроя, штабелирования и упа­
ковки готовой к поставке продукции. Применение произволь­
но программируемой электронной системы управления с 
функцией памяти позволяет быстро и легко осуществлять 
раскрой в соответствии с требуемой схемой. Операция про­
граммирования отличается простотой.

Комплектная система «Мухёг» обеспечивает автоматическое 
осуществление операций раскроя, штабелирования и транспор­
тировки плит. Технологический процесс начинается с операции 
подачи и завершается автоматическим штабелированием окон­
чательно раскроенных и упакованных заготовок на поддоны 
или подкладочные плиты. Комплектная система «Мухёг» обла­
дает гибкостью и может быть приспособлена, изменена и 
доукомплектована для обеспечения соответствия производст­
венным потребностям наших заказчиков. Затраты ручного 
труда значительно снижены. Работа пил фирмы «Мухёг» осно­
вана на использовании поточного принципа, т. е. подвижные 
плиты и неподвижные пильные диски. Это упрощает конструк­
цию и обеспечивает ряд преимуществ;

—  очень простые, прочные и жесткие компоненты,
—  неподвижные и расположенные снизу пильные диски, 

высокоточная переустановка которых осуществляется с по­
мощью зубчатой рейки;

—  отсасывание основного количества стружки снизу и до­
полнительное, расположенное сверху, отсасывающее устрой­
ство для удаления остатков стружки;

—  малый диаметр пильных дисков (300 мм) способствует 
снижению вибрации зубьев, что в свою очередь обеспечивает 
повышение точности размеров и снижение расходов на ин­
струмент;

—  нижнее расположение пильных дисков позволяет заклю­
чать их в кожух для снижения уровня шума. Дополнительное 
снижение уровня шума достигается путем использования зву­
коизолирующ его материала в каретках;

—  для получения смещенного реза требуются всего две 
операции пиления. В сопоставимых системах с подвижными 
пильными дисками и неподвижным пакетом плит число ра­
бочих операций значительно больше, и поэтому система «Му­
хёг» дает возможность обеспечить существенное повышение 
производительности;

—  автоматическое измельчение отрезков.
Фирма «Мухёг» выполняет проектирование, поставки, мон­

таж и наладку комплектных автоматических установок. В ка­
честве заказчика Вам приходится иметь дело только с одной 
организацией —  фирмой «Мухёг».

т .
MOHOG

M OHOG АВ

Адрес: Pack, S-85101 Sundsvall 1, Швеция 
Тел.: 060/56 42 00. Телекс; 71358 Mohog S. Для телеграмм; Mohog Sundsvall
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Д О М С Т В А , в ве д е ни и  к о то р ы х  о ни  н а х о д я тс я .
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п уб л и ч н о й  н а у ч н о -т е х н и ч е с к о й  б и б л и о те к и  СС С Р.
С сы л а й те сь  на №  3707-8 137,480
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