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НА КИЕВСКОЙ

ФАБРИКЕ

и м .  Б О Ж Е Н К О

в 1978 г. к о л л е к т и в  м е б е л ь н о й  ф а б р и ­
ки им. Б о ж е н к о  —  г о л о в н о г о  п р е д п р и я т и я  
к и е в с к о г о  п р о и з в о д с т в е н н о г о  д е р е в о о б ­
р а б а т ы в а ю щ е г о  о б ъ е д и н е н и я  « К и е в д р е в »  
в ы п у с т и л  и р е а л и з о в а л  т о в а р н о й  п р о д у к ­
ции  на 23 278  тыс. р. при  п л а н о в о м  задании  
22 935  тыс. р. В т о м  числе  и з г о т о в л е н о  
м е б е л и  с г о с у д а р с т в е н н ы м  З н а к о м  к а ч е ­
ства на 5245  тыс. р. при  пла н е  5100  тыс. 
Э т о  н а б о р  м е б е л и  « Л ы б е д ь »  д ля  ж и л о й  
ко м н а т ы ,  у г о л о к  о т д ы х а  «Квант»,  со фы,  
м а т р а ц ы  д в у с т о р о н н е й  м ягкости .

Б о л ь ш и е  з а д а ч и  с тоя т  п е р е д  к о л л е к т и ­
в о м  п р е д п р и я т и я  в т е к у щ е м  году . З д е с ь  
б у д е т  в ы п у щ е н о  т о в а р н о й  п р о д у к ц и и  на 
25 370  тыс. р., в т о м  числе  м е б е л и  со  З н а ­
к о м  к а ч е с т в а  на 6 млн.  р. К р о м е  того, 
к о л л е к т и в  п р е д п р и я т и я  о б я з а л с я  в ы п у с ­
тить в 1979  г. с в е р х п л а н о в о й  т о в а р н о й  
п р о д у к ц и и  на с у м м у  130 тыс. р.

Н а  с н и м к а х :  о д и н  из с т а р е й ш и х  р а ­
б о т н и к о в  ф а б р и к и  Г е р о й  С о ц и а л и с т и ч е ­
с к о г о  Т р у д а  с т о л я р  Ва сили й  М о и с е е в и ч  
К у ц е н к о ;  в о д н о м  из  ц е х о в  ф а б р и к и ;  
в к о н с т р у к т о р с к о м  б ю р о .

Ф о т о  Н. В, К с р д з к о в а
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

^ЕРШ Ю тМ Ш Ш Щ А!!
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

Е Ж Е М Е С Я Ч Н Ы Й  Н А У Ч Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Й  И П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Й  Ж У Р Н А Л  

М И Н И С Т ЕР С Т В А  Л Е С Н О Й  И Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И  С С С Р  
И Ц Е Н Т Р А Л Ь Н О Г О  П Р А В Л Е Н И Я  НТО Б У М А Ж Н О Й  И Д Е Р Е В О О Б Р А Б А Т Ы В А Ю Щ Е Й  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т И

№  5 ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г. май 1979

УДК (о74 + 684):331.876,4

За дальнейшее улучшение организации социалистического
соревнования!
Е. М. БОРИСОВ, А. Г. З А Ц Е П И Н  —  Управление организации труда, заработной платы и рабочих кадров М инлеспрома С С С Р

П рош е дш ий  1978 г. ознаменовался ударны м  трудом  многих
I 1коллектиаов предприятий, цехов, смен, бригад, тысяч пе­
редовых рабочих деревообрабатывающ ей  промышленности. 
В начале февраля 1979 г. Центральный Комитет КПСС, Совет 
Министров СССР, В Ц С П С  и ЦК  В Л К С М  подвели итоги Всесо­
юзного социалистического соревнования за повышение эф ­
фективности производства и качества работы, успешное  вы­
полнение плана на 1978 г. Среди  победителей —  коллективы 
Игарского лесопильно-перевалочного комбината, каунасского 
производственного мебельного объединения «Кауно балдай», 
мебельного комбината №  3 «Ленинград», мебельной фабрики 
№ 2 имени М. В. Ф рунзе  (г. Кишинев), М осковско го  ордена 
Трудового Красного Знамени мебельно-сборочного  комбината 
№ 1, Петрозаводского домостроительного комбината имени 
Советской Конституции, майкопского ордена Трудового Крас­
ного Знамени мебельно-деревообрабатывающ его  объедине­
ния «Дружба», П ермского  фанерного  комбината. Все эти кол­
лективы награждены переходящими Красными знаменами ЦК 
КПСС, Совета Министров СССР, В Ц С П С  и ЦК  ВЛ КС М , а пер ­
вые шесть из них, кроме того, занесены на В сесою зную  доску 
почета В Д Н Х  СССР.

Коллегия М инлеспрома  С С С Р  и президиум  ЦК  проф сою за  

рабочих лесной, бумажной и деревообрабаты ваю щ ей  пр о ­
мышленности также подвели итоги Всесою зного  социалисти­

ческого соревнования за IV  квартал 1978 г. с учетом работы 

за год в целом. 23 предприятия лесопильной, мебельной, де ­

ревообрабатывающей промышленности награждены перехо­
дящими Красными знаменами Министерства и ЦК п р о ф с о ю ­

за, 18 —  вторыми и 11 — третьими денежными премиями.

Больших успехов во Всесою зном  социалистическом сорев ­

новании коллективов участков, цехов, бригад и рабочих ве­

дущих профессий добились 47 мастерских участков мебель­

ных и деревообрабатывающих предприятий, 88 коллективов 
бригад ведущих профессий. Они признаны лучшими трудовы ­

ми коллективами лесной и деревообрабаты вающ ей  п р о м ы ш ­

ленности 1978 г. Среди них мастерские участки, возглавляемые

мастерами, носящими звание «Лучший мастер лесной и дере­
вообрабатывающ ей  промышленности»: Л. П. Бодяковским
(объединение «Бобруйскдрев»), В. С. Ванченко (Рижский ме­
бельный комбинат), А. В. Прудниковым  (Хорский деревооб­
рабатывающий комбинат), Р. И. Ш евцовой  (Океанский фанер­
ный завод).

Неоднократно  выходили победителями Всесоюзного социа­
листического соревнования коллектив рамного  потока под ру­
ководством В. В. Сметанина (Котласский ДОК), бригада ста­
ночников Е. П. Поповой (объединение «Новосибирскмебель»), 
отделочники, возглавляемые Н. К. Ушаковой и И. В. Балуевой 
(М М С К  №  1), бригада по лущ ению  и сушке шпона Б. М. За ­
госкина (Усть-Ижорский фанерный комбинат), по производ­
ству древесных плит Н. И. Протасова  (Котласский ДОК).

Задача состоит в том, чтобы как м ож но  лучше использо­

вать опыт передовых коллективов, глубоко и всесторонне 

проанализировать итоги соревнования, добиться повсемест­

ного распространения почина ростовчан «Работать без от­
стающих».

ЦК  К ПСС, Совет Министров  СС СР ,  В Ц С П С  и ЦК В Л К С М  по­
ручили партийным, советским, профсоюзным, комсомольским 
и хозяйственным органам наметить и осуществить конкретные 
M e p b i по дальнейшему совершенствованию организации со­
циалистического соревнования в соответствии с задачами, вы­
текающими из решений июльского и ноябрьского (1978 г.) 
Пленумов Центрального Комитета партии, выступлений Гене­
рального секретаря ЦК КПСС, Председателя Президиума Вер­
ховного Совета  С С С Р  товарища Л. И. Брежнева.

В ответ на решения ноябрьского (1978 г.) Пленума ЦК КПСС, 

руководствуясь выводами и установками, изложенными в вы­

ступлении на Пленуме товарища Л. И. Брежнева, трудящиеся 

лесной и деревообрабатывающ ей  промышленности еще шире 

развертывают социалистическое соревнование за выполнение 
и перевыполнение плана 1979 г. и пятилетки в целом.

С инициативой досрочно  выполнить план 1979 г. выступили 

рабочие, инженерно-технические работники и служащие все­

союзного  промыш ленного  объединения «Центромебель», про-

с Итдательс гпч <-.'1есипя промышленпость». лДеревпобрабатыпающая промышленность», 1979 г. )Л О ГО Т  :.АЯ
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изеодственных объединений «Прикарпатлес» и «Алапаевск- 
лес», управления «Дальлесстрой», Белозерского  ордена Тру­
дового Красного Знамени леспромхоза  объединения «Волог- 
далеспром», М осковского  ордена Трудового Красного Знамени 
мебельно-сборочного комбината №  1, мебельного  производ ­
ственного объединения «Кубань», мебельного комбината №  3 
«Ленинград», Красноярского управления рабочего  снабжения 
«Красноярсклесурс», других предприятий и объединений, а 
также коллективы передовых бригад.

Так, коллектив объединения «Центромебель» решил выпус­
тить сверх плана мебели на 1,5 млн. р., достичь к 1 декабря 
темпов роста производительности труда, предусмотренных на 
конец 1979 г. Рабочие, инженерно-технические работники и 
служащие Прикарпатлеса обязуются  реализовать сверх плана 
товарной продукции на 1,5 млн. р., выпустить продукции с го­
сударственным Знаком  качества на 39 млн. р., в том  числе 
мебели на 32 млн. р. (что составит 38,8% от общ его  объема 
выпуска мебели), и сэкономить 110 ть]с. м^ древесины. Трудя­
щиеся Соломбальского  лесопильно-деревообрабатывающ его  
комбината решили выработать сверх плана 1500 м^ пиломате­
риалов, из них 1000 м^ экспортных, 2000 м^ технологической 
щепы, товаров культурно-бытового назначения на 15 тыс. р., 
сэкономить при этом 1300 тыс. кВт-ч электроэнергии, 17 т го- 
pra4e-CMa304Hbix материалов.

Повышенные обязательства приняли бригада С. И. С м и р н о ­
ва с М осковского  экспериментального завода древесностру­
жечных плит и деталей, бригада станочников М М С К  №  1, ру ­
ководимая М. М. Коновым, бригада рамщ иков  лесопильно­
деревообрабатывающ его  комбината №  1 Союзлесоэкспорта, 
возглавляемая А. Д. Беляковым, и другие.

Одобренная  коллегией министерства и президиум ом  ЦК 
профсоюза  инициатива передовых коллективов и рабочих на­
шла ш ирокую  поддержку. В четвертом году пятилетки социа­
листическое соревнование за дальнейшее повышение качества 
работы и производительности труда повсеместно развивается 
под лозунгами «Из каждого кубометра сырья —  максимум  д о ­
бротной продукции!», «От новой техники —  полную  отдачу!».

Главным же направлением в организации социалистическо­
го соревнования в 1979 г. является ш ирокое  внедрение опыта 
коллективов предприятий Ростовской области, работаю щих 
без отстающих.

В основу этого движения заложен комплекс взаимосвязан­
ных мер, включающих воспитание и обучение работников, 
своевременное оказание помощ и отстающим, техническое пе­
ревооружение  производства, повышение ответственности каж ­
дого рабочего, инженерно-технического работника и р уково ­
дителя за выполнение планов и обязательств.

Почин ростовчан на предприятиях и в организациях лесной 
и деревообрабатывающей промышленности  распространяется 
все шире и шире. О дн им  из первых эту инициативу по д де р ­
жал коллектив Ростовского зеркально-ф урнитурного  ком бина­
та объединения «Югмебель». Здесь  между  цехами, сменами, 
участками заключены договоры  о взаимопомощи. Разверну­
та работа по планам ТЭКК (техника, экономика, качество, ком ­
мунистическое воспитание), бригада или рабочий обязаны 
обосновать и защитить принимаемые обязательства. На все 
оборудование заведены паспорта, в которых фиксируется вре­
мя работы и простоев. Это  существенно улучшило учет 
загрузки оборудования, повысило коэффициент сменности 
его использования, дало рост производительности труда. Важ­
ным моментом явилось заключение договоров  с предприяти- 
ями-смежниками. В них предусмотрены  взаимные обязатель­
ства соревнующихся коллективов по качественному изготов­
лению и своевременной поставке фурнитуры  для мебели, о го ­
ворена ритмичность поставки стеклоизделий, предусмотрено  
оказание помощ и друг другу в выполнении планов по техни­
ко-экономическим показателям. Сейчас на комбинате нет от­
стающих цехов и участков.

Накоплен определенный опыт в организации социалистиче­
ского соревнования за работу без отстающих в коллективах 
Минлеспрома Украинской ССР. Стабильной, ритмичной рабо ­
ты добились в объединениях «Прикарпатлес», «Житомирдрев», 
«Днепропетровскдрев» и в других коллективах.

Производственные отношения взаим опом ощ и  сложились 
между объединениями «Волгомебель» и «Ульяновскмебель». 
Они заключили договор  и взяли обязательства обеспечить 
ритмичную и комплектную поставку продукции по согласован­
ному графику, поставлять изделия, полностью отвечающие тре ­
бованиям ГОСТа и технической документации.

К сожалению, на многих предприятиях Минлеспрома СССР 
движение «Ни одного отстающего рядом» пока еще не при­
няло массового характера. Причина в том, что не везде достиг­
нут надлежащий уровень организации труда, подчас медлен­
но внедряется новая техника и передовая технология, допус­
каются непроизводительные потери рабочего времени, про­
стои машин и механизмов, слабо распространяется опыт пере­
довиков производства и новаторов.

Коллегия Минлеспрома С С С Р  и президиум ЦК профсоюза 
утвердили «Методические рекомендации по внедрению си­
стемы работы без отстающих». Теперь дело за тем, чтобы на 
основе этих рекомендаций повсеместно осуществить комплекс 
мероприятий, направленных на совершенствование внутриза­
водского социалистического соревнования за выполнение пла­
нов и обязательств каждым рабочим, бригадой, участком, це­
хом и в конечном итоге предприятием в целом.

О дн им  из главных элементов обеспечения работы без от­
стающих является планомерное изучение, обобщение и внед­
рение передового  опыта; достижений коллективов предприя­
тий, цехов, участков, бригад, а также методов и приемов тру­
да передовиков и новаторов производства, ф орм  работы тру­
довых коллективов, ценных починов и инициатив, обеспечива­
ю щ их  успешное выполнение планов экономического и соци­
ального развития, достижение наиболее высоких показателей 
эффективности производства и качества работы. Выполнению 
этой задачи будут в немалой степени способствовать утверж­
денные коллегией министерства и президиумом  ЦК профсою­
за «Методические указания о порядке изучения, обобщения и 
внедрения передового  опыта в системе Минлеспрома СССР». 
Этими указаниями предусматривается, в частности, активное 
участие в распространении передового  опыта комиссий коми­
тетов профсоюза, советов первичных организаций Всесоюзно­
го общества изобретателей и рационализаторов, научно-техни­
ческих обществ, общественных творческих объединений тру­
дящихся, Всесою зного  обш,естза «Знание».

В конце февраля этого года на В Д Н Х  С С С Р  было проведе­
но занятие школы передового  опыта. Перед слушателями вы­
ступили ответственные работники министерства. Руководящие 
работники ряда передовых предприятий и производственных 
объединений рассказали о путях повышения эффективности 
производства и качества работы, приведших их коллективы к 
достижению трудовых успехов.

Коллективы предприятий и организаций министерства при­
няли на 1979 г. напряженные социалистические обязательст­
в а —  досрочно, к 30 декабря, выполнить план по реализации 
продукции и реализовать ее сверх плана на 35 млн. р. Трудя­
щиеся мебельной промышленности обязуются выпустить сверх 
плана на 6 млн. р. мебели. Изготовить сверх установленного 
задания на 5 млн. р. мебели с государственным Знаком каче­
ства и поставить потребителям 3 тыс. новых коллплектоз ме­
бельных наборов.

Лесопильщики и деревообработчики  приняли обязательства 
досрочно, к 25 декабря, завершить производство и поставку 
всех видов продукции для сельского хозяйства, переработать 
на технологическую щепу для целлюлозно-бумажной промыш­
ленности 15,4 млн. м'  ̂ низкокачественной древесины и отхо­
дов производства и довести уровень комплексного использо­
вания пиловочного сырья до 78,5%. Способствуя широкому 
распространению инициативы работников мебельного комби­
ната «Вильнюс» по экономному  и бережлизому расходованию 
электрической и тепловой энергии, труженики лесной и дере­
вообрабатывающ ей прол'-.ышленности обязались сосредоточить 
свои усилия на строжайшей экономии энергетических и топ­
ливных ресурсов и обеспечить выполнение установленных на 
1979 г. заданий по экономии расхода топлива, тепла и элек­
тричества.

Для того, чтобы обеспечить выполнение этих обязательств, 
необходимо более полно использовать интенсивные факторы 
экономического роста, широко  развивать движение под де­
визом «Работать без отстающих», глубже вскрывать внутрен­
ние резервы  повышения производительности труда, лучше 
использовать машины, оборудование, материальные ресур­

сы, осуществить дополнительные мероприятия по техническо­
му перевооруж ению  производства, более настойчиво внед­

рять новую  технику и прогрессивную технологию, обеспечить 

всемерное распространение передового опыта, рационально 

использовать рабочее время. В этом залог успеха.
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Наука и техника
УДК 684.4.059.1:667,612

О дифференцированных нормативах расхода лака ИЭ-246
с. Н, ЗИГЕЛЬБОЙМ, П. В. ПЕТРОВ, кандидаты техн. н а у к — Воронежский лесотехнический институт

ЧИСТЫ!! расход полиэфирного лака (без учета потерь) 
для 1!олученпя покрытий 1 категории (П Э 1 Б П ) склады­

вается из следующих составляющих:

9  =  9вп +  9о +  9шл +  <7пол Г/лГ“, { 1)

где ^вд —  количество лака, впитываю щ егося в под­
л о ж к у  и заполняю и 1его микроперовпост!!;

(?о — основной (Непрерыи1!ый) СЛ011 покрыт!!я;
9шл и (/пол —  количество лака, удаляемого при ш л 1!фова- 

пии и полировани!! покрытия.
1\ол1!чество впитывающегося в под.южку лака зависит от 

следу!Ощнх факторов: вида подложк!!, в частиост!!, от поро­
ды дре!зссииы; способа подготовки поверхности; реологичес­
ких CBoiiCTB лака и наличия в не.м структурирующих доба­
вок; качества древесностружечных !1лпт; реж!1мов облицовы- 
ва!1!1я Г!лит и др. ’̂становлен!!ые нами (см. Деревообрабатыва- 
!ощая !!ром-сть, 1978, Л"» 6 ) велнчи!!ы впитываемости лака 
11Э-24() в различные виды подложек составляют в среднем 
(Г/М-): для красного дерева — 105— 135, дуба —  120— 140, 
ясеня — 160— 220, бука —  200— 245, березы —  185— 250, 
л1!стве1!!!И!1ы —  120— 150, синтетического шпо!!а —  60— ТО.

Основ!юй слой покрытия Qo (толпшной ho) определяет де- 
ко р ати в !|ы е  свойства, в частности стспс!!ь блеска, и зависит 
3 п е р в у ю  очередь от строе1!Ня подложки. До настоящ его 
времен!! но было Д0стат04!!0  обоснованных требова1!ий к 
зн ачен и ям  минималь !!0  1!еобходимых толщ и!! полиэфирных 
покрыт!!Й  !!а различных подложках. Ос!!Овным критерием, ле- 
жащ ил! в основе определе!!!!я необход!!Мой толщ ины покры ­
тия, является степень блеска. Извест!ю, что степе!!ь блеска 
полирова!!!!ого покрытня в 3!!ачптель!101! с теп ет ! зависит от 
велич!!!!ы  и формь! ыикро!!еровностсй ПОВерХ!!ОСТИ покрытня. к М!!КрО!!ерОВНОСТЯМ ОТНОСЯТСЯ Р1!СКИ, 0СТаЮЩ!1ССЯ после по- 
.:ирова!!ия, а та кж е  углубления деформации лакового по- 
крь!Т!!я, в!лзван!!ые его усадкой. Ilp i! ЭТОМ усадка покрытия 
!!родолжается при эксплуатации !!здслий, о чем свидетель­
с твую т  !!еп0средствен!!ыс 1!змере!!ия усадки полиэфириых 
:!ле!!ок !! постепе!1ное сн!!же!!!1е стспсни блеска покрытий в 
течен!!С 2— 3 месяцев.

Экспср!!\!ента\!!1 уста!!0влс!!0, что степень блеска покры- 
т!1Й составляет 62--63% i!o фотоблескомеру ФБ-2, что при- 
мер!ю соответствует 10-й строке по Р-4 и !!аблюдается при 
:луб!!1!е м!!кронсровностей, вь!зва!!!!ых усадкой лака поряд­
ка 1.3— 1,5 мкм. Теорет!!ческ!1Й анал!!з процесса деформиро-
ва!!!1Я !!0крь!тпй В N! ИКроН СрОВ НОСТЯХ. В ЧасТ !!0С ТИ  В СОСу- 
дах Kpy!!!!onopi!CToi'! древес!!!!ы, показал, ЧТО велич1!1!а де- 
Ф о р м ащ !!! 1,3— 1,5 мкм (после 1— 2 мес. в!>!дсржки) !!аблю- 
л ае тся  пр!! следую!!1их значеш!ях ho'. !!а дубе — 260, ясс1!е — 
220, красном дереве — 150 -160 мкм, Резул1)тат!д экспер!!- 
ментов !!0 !!3учс!|!!!0 СТСПС!!!! блС С Ка Hpi! раЗ!!ОЙ ТОЛЩ!!Не 
1!0КрЬ!Т!!Й !!а р аЗ !!!.!Х  П О Д Л О Ж КаХ  показали, что >!И!!ИМаЛЫЮ 
необходимая тол!Ц!!!1а покрь!Т!!я, обес!1сч!1ва!ощая степень 
Плеска !!о 10-й строке Р-4, составляет: !ia лубе — 250, ясе- 
lie — 200, буке, березе, C!!!iTeT!!4ecK0N! mnoi!c и крас!!ом де­
реве — .\!С!!ее 175 .мкм. Э т !1 да!!ные !!pi!Mepi!0 соответствуют 
результата.м теореТ1!ческого а!!алнза.

Д.ля а!!а.!итического расчета нормат!!вов расхода необхо- 
Л1!\!о уч!!ть!вать. ЧТО на реаль!!ых деталях покрытия !!ерав- 
но.\!ер!1!)!. Это вызвано !1еравно.мер!!остыо на!1ссения лака  и 
|||Л!1фован!1я покрь!Т!!Й пз-зп !1естаб!!ЛЫ!ост!1 подачи лака  в 
л а к о н а л и !!! !о й  ма!!!!!1!е, П0К0р0блен!!0ст![ щ!!тов, перекоса 
:р а !!С п о р т !!Ы Х  ycTpoiicTB для выдержк!! свсжелакпрован!!Ы Х 
.леталс!;! l! Д р уг !!Х  Iip!!4!I!I.

Надо полагать, что ncpaB!!ON!ep!iocTb i!a!iecci!!!oro слоя л а ­
ка будет больше !!р!! отделке !ia !!031!Ц!10ПН0М оборудова!!!!и 
с !1Ыдержкой деталей на этаж ерках, чем при .лак1!роваиии 
!!а авто\!ат!!ческ1!х л!1 !!!!ях. Это вь !зва !!0  тем, что в первом 
случае детали в пер!!од желат!1Н11за!ии! лака вы д ерж иваю тся 
!ia этажерках, которые !!е обеспеч!!ва!от строгой горизон- 
ТаЛЬ!!0СТ!! НЗ-За перекосов !!ОДДерЖ!!Ва!ОЩИХ упоров, !!сров- 
!!0стей !!ола, дсформац!1Й и !!овреждс!!!!Й колес и др. в  ре­

зультате этого лак, сохра!!яющ 1!!"1 li !!ер!юл желат1!111!зац!11! 
высокую текучест!,, стекает в сторо!!у укло!!ов. Во втором 
случае детал!! в !!ериод желат!!!!!!зац !!!1 .лака !!аходятся i!a 
строго вывере!!!!ом г0 риз0 !!таль!!0 >! транс!!ортере i! растека- 
!!пе лака !!осле е!о на!1есен!!я !!ро1!сход!!т более рав!!омсрно.

I IepaB!ION!Cp!!OCTb Ш Л!1ф 0Ва!1 !!Я  покрытн!! !И ,!ЗВана  !!ераВНО- 
Л!ерНОСТЫО прнж!!.ма П!Л1!(1|ОВаЛЬ!!0Й КОЛОДК!!, 1!3!!0С0М 1ПЛИ- 
(|)ОВаЛ!,!!ЫХ Н !К ур О К , ра3110т0л!!!,!1!!||0сть!0 !Ц!!ТОВ !! Др. Т иП  
Н !Л 1 !ф 0 ВаЛ Ь!!0 Г0  0 б 0 р уД 0 ва 1 !!!Я  также 0ка3!.!наст ВЛ !!Я !!!!е  на 
рав!!омер!!ост!> со!!1Л11фо!)Ь!па!!!!я. однако трул!!о сказать, ка­
кое оборудова!11!с (п0 зиц!!0 п!!0 е !!Л1! автомат!!ческос) обес- 
!!еч1!васт более рав!!0 мер!!0 е !Н Л !1ф о !1а !!!!е . Ответ !ia этот во!!- 
рос дают реЗуЛ1)ТаТ1Л замеров, B!>!!!0,!l!e!!I!!>!X !!а ра!.!!!ЧПЫ.Ч
|\!ебельн!.!х !!ред1!р!1ят!1ях (Крас!1одарском .\\ДК, П.\\0 «Ку- 
ба1 !Ь», П.\10 !!М . >’р !!Ц К 01 '0 , Вор01!ежско.\! .\1|\, П.\\Д() «/1\1!Т0- 
М !!р л р е в »  и д р . ) .

Hepa!il!ON!epi!OCTb 1!а1!еСС!!!!Я I! 1!]Л!!фова!!ИЯ лакового по- 
крыт!!я целесообразней характер!!зовать срел!!ей To.'U!n!iioii 
!!анссе!!1!0г0 1!Л!1 СОШ Л !!ф о В  ЫВаСМ  ОГО слоя /(„ !1 /г,11.-1 (н пар- 
Т1!!1 деталей), пepeпaдa^!I! толщи!!ы ДЛн и Л/|шл, определя- 
e^!Ь! !̂II как раЗ!!О СТЬ между !!а!!бОЛЬП!!1М  !! I!a !l.\ ie ilb !!!!!N ! зна­
чениям!! в пределах оД!!ого Щ1!та, !! коэфф!1пис1!там1! !!срав- 
!!ON!epHOCTH, опрсделясмым!! как

Д/г„ /I н .  max — /!н.
/'н

Д/г, ' ‘шл. max ' ^шл. т'гп
h•ш л /I•ш л

(2)

(3)

Пр!! расчете !!ормативов расхода лака степс1!ь нерав!!омер- 
!юсти !!а!!ссе!!!!я И шл 1!([юва!1!!я слсдуст уч!!т!>!вать В случзе, 
когда I! точк\- п!!!та с ^!П!!!!мaль!!oii тол!Ц1!ио!"! !!анссенного 
слоя лака попадает макс!!мальное з!!аче!!!1е толщины сошли- 
фoвывae^!oгo слоя. Чтобы обеспеч!!ть хорошее качество по- 
крыт!1я I! !!збежать прошл!!фовки, следует !!ри расчете Ка 
и Лшл У 4 1 !ты ва т !) 11а!!б0Л1,!!!Пе !! 1!а|!меньп!!1е 3!1аЧеН!!Я тол- 
Щ1!!! в отдсльн!.!х точках дстали (точечные з!!ачения). Как 
показ!>!ва!от наб.л!оде!!!!я I! стат!1стпческий а!!ал!!з результа­
тов соответству!ОЩ!!х за:лсров, доля деталей с резко отлича­
ющейся ТОЛЩ!!!!ОЙ ПОКрЫТ!!Я СраВ!!!!ТеЛЬ!!0 1!СВеЛ!!Ка (7— 
10%) !! встречается Л!!!!!!> !ia П реД!1р!!ЯТ!!ЯХ  с !П!ЗК!!М уроВ!!СМ 
oprai!!!3a!i!!!i тех 1!0Лог!1и. Поэтому ВО избежан!!е получе!шя 
завы!!!еннь!х !1ормативов расхода в формул!,! (2) !i (.3) сле­
дует подставлять _усрсл!!с!!пые 3!!аЧе!!1!Я hn-max, lln.min, 
hiu.-i-mnx, Лшл.min, .ХЛн И ДЛшл, найдеп!!Ь!с как средн1!е из 
групп!л За\!ерОВ, ПОЛучеН!!ЫХ, напри>!ер, В.ЛОЛ!. !1рОТ!!ВО!!ОЛОЖ- 
1!ых краев Щ1!та.

На 0 С!10ванн!! выше1!зложе!!ного можно сч!!тать:
h u m  i n  ^  ho-\-hmn-viax']-huo,T, (4)

г д е  /io - - М П Н !!М а Л Ы 1 0  н е о б х о д и м а я  Т 0Л Щ !!!!а  1 !0 К р Ь !Т !!Я .  о б е с-  
п е ч !1в а ю ш е г о  т р о б у е м ! , !е  д с к о р а т ! ! В ! !ы е  с в о й с т в а ;  

h u n : i  - - Т 0 Л !!1 !1 !!а  СЛО Я , у д а Л Я С М О Г О  п р и  П 0 Л !1 р 0 Ва !!!!!1 .
После преобразований с учето\! пр!!веде1!!!!.!х выше фop^!y.л 

получается выражс!!!!е для расчета !!ормат!!вов расхода лака:

Q -
!00v

Кпс Г/.М',

(5)
где V !1 .S —  плот!!ость !! cyxoii остаток 1!0л!!-л[)!!р!!0 !() .лакз; 

Л'пги- - коэ(1)(1)1!Ц!1е!!т пс!!0Л1)30па!!!!Я лака;

л „ - к , , '  2̂ ■

ЗнаЧС!!!1Я К0Эф(|)!!ЦИе!1Т0!! 1!СраВ!!0\!ер!!0СТП были !!0ЛУЧенЫ 
в результате с0 0 тветству !0 !!и!х замеров 26 !!арт!!й деталей
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(от 18 до 30 шт.). Общее количество об.мсреппых детале11 
составило около 700 шт. Замеры осуш.ествлялис1, микромет­
ром с точностью до 0,01 .м.м в 10— 20 точка.х по пери.метру 
щитов па расстоянии 150— 200 .Mil друг от друга. Они иока- 
Jaли, что при иаиесеши! лака иа иозиционио.ч оборудовании 
средняя толщина слоя .така колеблется в широких пределах, 
что можно объяснить плохой настройкоИ лаконаливной .ма­
шины, исравно.мерностыо подачи лака в насосной систе.ме, 
несовершенством енособов контроля расхода .така. Пере­
пады толщины (точечные) довольно велпкн п достигают 
150— 170 мк.м, прпче.м вид отделочного оборудова1И1я су ­
щественной роли не играет. Что касается усредпенпых пере­
падов толщины и коэффициентов Л'ы, то очевидно, что при 
панесепнн лака на нозпционном оборудовании неравномер­
ность покрытий выше в среднем в 1,86 раза.

При шлифовапш! покрыти!! средняя толщина еошлифовы- 
ваемого слоя на иоз1Щионном оборудовании составляет 
80 мкм, па автоматическом —  70 мк.м. Неравномерность икти- 
фования на станках типа Шл11С-2 выше, чем на станках с 
.механической подачей в 2,77 раза, что вызвано неравно­
мерностью ручного прижима ш.тифовалышго утю жка и нере- 
.мещепия стола.

По фор.муле (5) можно аналитически устанавливать нор­
мативы расхода полиэфирного лака для разных случаев от­
делки. Так, в частности, при отделке лако.м ПЭ-246 на иози- 
Ц1Ю1П10М оборудовании (у=1,18 г/см ,̂ 5 = 90%, /(1100 = 0,96,
/;ш,-:=̂ 80 .мкм, Лпол = 10— 20 мк.м, =  1,117, ,241)
расчеты дают значения нормативов: 

красное дерево, лиственшща 540— 570 г/м-; 
синтетическии шнон 500 г/м ;̂ 
дуб, ясень, бук, береза 660— 680 г/м̂ .
При отделке на автоматических линиях (/гшл = 70 -мк.м, 

Л'д =  1,06, = 1,087) нормативы получаются па 45—
55 г/.М“ ниже.

Пспользование полиэфирной грунтовки, наноси.мон в коли­
честве 40— 60 г/м-, позволяет существенно сш1зить нормативы 
расхода лака, которые согласно расчета.м составляют (без 
учета расхода грунтовки); 

красное дерево, бук, береза, лиственница 420— 440 г/м ;̂ 
ясень 460 г/м ;̂ 
дуб 540 г/.м̂ .
Полученные расчетные значения нормативов расхода при 

отде.тке красного дерева практически совпадают с нормати­
вами ВПКТП .М а, а нормативы для отделки дуба, ясеня, бука 
и березы на 60- 80 г/м̂  
денных в действие в 19'

этих
производить с обязательным груитованпсм, иначе не удастся 
получить покрытия с устойчшзым блеском. Наблюдеиия по­
казали, что при расходе лака 600 i /m - при отделке дуба (без 
груитовапия) степень блеска через 3 .месяца после формиро-

выше нормативов В П К Т И М а , вве- 
'7 г. Чтобы не превышать утверж ­

денные нормативы, отделку древесины этих пород следует

вапия покрытия с!П1жается до 9-ii строки по Р-4, что педо- 
пусти.мо.

Пеобходи\и1 отметин., что при огделке но си1ГГетичсском\' 
шиону обеспечить норматив 500 i /М- воз.можпо при исиоль- 
зовапии качественных древесностружечных и.тит с равно- 
.мерной илотносгью новерхностного слоя. 11рименяе.мые дре­
весностружечные плиты нередко п.меют рыхлые участки 
с пониженно!! 1!лотность!о. Гак, согласно !!роводившимся ис­
следованиям н.штноеть новерх!!оетного слоя (на участках 
размеро.м 2 X 2  c.n!) толщиной до 1 .мм на одном щите может 
колебаться от 0,55 до 1,16 г/ем’ . При об.тицовывании плит 
па участках !юииже1!ио!"1 нлотиости образуется рыхлый, не- 
С!1лоШ!!ой K.iecBoii шов, легко пропускающий лак, что при- 
В0Д1ГТ к 0браз0ва!1Ш0 больших кратеров после нанесения ла­
ка. То же явлен1!е, од!1ако значительно реже, наблюдается 
и при отделке патуральиого шпона. Необходимость до!юлпи- 
телы!0Г0 лакирования iipii этом приводит к завыше!1пому 
расходу лака, 1!средко доходяще.му до 600 г/м-. ^'стра1шт!, 
этот недостаток .\юж!1о либо путе.м грунтова!!ия, как это 
осуществляется !ia !i.N!HopT!ibix автоматических лп!!иях, либо 
вводя в клей, нримеияе.\!ЫЙ при обл1Щовыван!1И, коллоид|!ые 
добавк!! (карбоксиметнлцеллюлозу, крахмальпо-декстриповьи! 
клей, ржаную .муку) в кол!1честве 10— 15“о. Некоторый эф­
фект приносит также нредложе!1ное работн1!ками ростов­
ского Н М О  и.м. Урицкого Д!юи!!ое 1!анесеш1е клея с иро- 
меж\точнои иодсушко!!.

Расчетные нор.мативы расхода 1!0Л!!эфнрных лаков был!! 
внедрены на предприятиях В П О  «Юг.мебель» в 19/5 г. для 
отде.тки по красио.му дереву и синтетическому шпопу (от­
делка такими лакам!! древес!!!1Ы других пород иа предприя­
тиях объеди!1епия нрактическп ие осуществляется). При этом 
па некоторых нредирият!1ях используются импортные поли- 
эф1!риые лаки. Некоторые различия в свойства.ч лака ПЭ-246 
!1 и.чпортных (сухой остаток, вязкость) существенного влия­
ния !!а расход i!e оказывают и практически их мож1!о ие 
пр1!ни.мать во вниман!1е.

В  ПЛ10 1!.\1. Урицкого при работе на нозиционио.м обору­
довании расход лака е учетом организационных потерь, при 
отделке по красному дере!)у составил 550 г/м̂ . На Таганрог­
ском мебель!!0-м ко.\!би!1ате расход импортных лаков фирмы 
«Рейнхольд — .\еми» па авто.матических линиях при смешан­
ной облицовке изделий (красное дерево и с!1!!тетическш1 
шпон) составил 542 г,м-. В  П.\Ю «Бештау» при паливе i! 
обработке на авто.матизироватто.м оборудовании по с!!ите- 
тическому шпопу расход и.мнортного лака вместе с грунтов­
кой составил 504 г/м-.

Аналогичные при.меры .мож!Ю привести и по другим пред- 
приятия.м. Ьккоторые от1;ло1!е1П1я фактического расхода от 
расчетных з!1ачс1!пй !1роисходят по оргаиизациоппым прич!!- 
нам. В  целом но В П О  «Юг.мебель» внедрение дифференци­
рованных нормативов расхода лака позволило сократить его 
расход за год на 17,3%.

УДК 620.197.6:621.921.4

Метод определения условной влагопропицаемостн 
покрытий п пропиток древесины
I л. о. ЛЕПАРСКИ Й ,!  Г. Н. М Ы Ш Е Л О В А ,  А. В, БЕККЕР —  Ц Н И И С К им. Кучеренко

При разработке нового метода определения условной вла- 
гопроницаемости покрыти!! и пропиток древесины основ­

ное вниматю  было уделено выбору критерия оценки, сио- 
собиого отражать характерные процессы, происходящие 
и защииимню!! древесине, а также в защитно!! пленке или в 
пропитаниом слое древесины при их работе в натурных ус­
ловиях, и позволяющего проводить количественную и строго 
объективную ouciiKV их влагозащитной способности.

Анализнровалась возможность использования в качестве 
критерия изменешю влажности древесины под покрытием 
1I.HI пропитанным слоем, а также развитие в защище!1и0й 
древесине влажностных де(1)ормацнй и в}[утрениих напряже- 
unii. Однако было установлено, что влажность древесины 
под покрытием ие может быть использована для указаипо11 
пели, так как иа кинетику влажности будет оказывать влия­
ние не только качество защиты, но и место взятия проб. Ве ­

личины свободных влажностных деформаций также не могут 
служить кр1ггерием, так как в натурных изделиях и конст­
рукциях эти деформации стеснены.

ВиутренЕше напряжения, возникающие вследствие стесле- 
ния влажностных де(|)ормаци11, находятся в нрямо1”[ зависи­
мости от скорости и{)0никн0вения влаги через зан1итное H(j- 
крытие или пропнтанньп! СЛ011 и от ее распределения но се­
чению элемс1!та. В связи с этим указанная величина наибо­
лее полно характеризует защит пук:) способность покрытии 
пли пропитки и отражает особенности работы защищетю!! 
древесины в деталях и конст[)укциях. Однако расчеты влаж­
ностных напряжений в защищенной древесипе громоздки и 
трудоемки. Поэтому нами предложено оценивать влаго- 
занинцую сиособность не по величине внутренних напряже- 
HHii, а по величине деформации стесненного коробления, вы- 
зынаюихих указанные напряжения и находящихся до опрс-
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лсленпогп предела в прямой злвиспмостп от количества вла­
ги п скорости ес прохождения в лрсвссипу.

Наибольпюе коробление наблюдается при увлаж нетш  дос­
ки тапгепциальпо!! расппловкп. при увлаж неш т пласти наи- 
полее удаленной от центра кряжа. Кроме того, па увлаж ня­
емую поверхность изделия или копструкнии действуют внут­
ренние объемные связи, затрудпяюшие разбухание волокон. 
П оэтому образен должен быть вынн.юн пз вытеуказаниой 
лоски, и к нему пеобход1;мо приложить внешние воздействия, 
стссняюнте его свободное коробление. '-Icm надежнее влаго­
зашита рабочей пласти образца, тем мсньн1ее количество вла­
ги проникнет в древесину и соответственно тем меньше бу­
дет разбуха1П1с и общее коробление образца.

^'клзaнныГI ирипции был иоложсн в основу разработанного 
в И И П П СКе способа количественной онсики влагозанштных 
свойств покрытий древесины и пропиточных составов. Этот 
способ, основанный на измерении де(|юрмаиий стесисниого 
короблеппя односторонне увлажняемого образна, может быть 
также использопап для выявления оптимальных параметров 
защитной обработки (режима нансссния, толщины покрытия, 
расхода материала и т. д.) и для обосиопаниого выбора наи­
более эффективных защитных материалов с учетом опреде­
ленных условий эксплуатации.

Чтобы исключить плия1П1е неоднородного строения древе- 
С1ни>1 на онредслясмый ноказател1>, оиенку осупюствляют по 
по абсолютной деформации стесненного коробления занппцси- 
пого основного образна Fo, а по ее отпошепню к аналогичным 
лсформациям, развиваю1ннмся в контрол1люм нсзапиииенпом 
образце Рк при равных условиях ti одинаковой продолжи­
тельности увлажнения. По отношещпо F n 'e , : ^ K  онешшают 
влагозащитную способность покрытий и пропиточных соста­
вов для древесины.

Контрольные и основные образны втлннлнпают из заготов­
ки одни за другим. Размер образна 2 П Х о0 Х1 ” 0 Паи- 
бпльшш"! размер поперек волокон древесипы, наймет.тпий по 
толпщнс образца. Торцы и кромки всех образцов должны 
быть обработаны влагостойкими составами, обеспечиваюшн- 
ми их надежную влагонзоляиию (эноксидной шпатлевкой 
ЗП-ООЮ. нерхлорвинилопым лаком ХВ-784 и др.). Пласти 
основных образцов обрабатывают исследуемым влагозашнт- 
гы\1 материалом, пласти контрольных образцов остаются 
без защиты.

Для определения величины К  в П П П П Г К с  разработан 
прибор Сем. рисунок), стесняюнтй де(Ьормании короблеш1я 
и позволяющий проводить наблюдения за их кинетикой. 
Приннин работы этого прибора заключается в том, что уси­
лия коробления односторонне увлажняемого образца воспри­
нимаются упругими элемептамц опредслснной жесткости. 
Па призматические onopi.i прибора устанавливают жссткие 
обоймы, служаипю для закрепления образт1а и фиксации его 
рабочего пролета. Упругие элемент!,т, консольпо закреплен­
ные 1Ы раме прибора, контактируют с жесткими обоймами 
”орез ролики. )хта1!0вленпые па их верхи1гх гранях. Посколь­
ку РОЛИКИ поставлены с эксцснтриситстом относительно ириз- 
матических опор прибора, при короблошп образна они будут 
деформировать упругие элементы. Так как последние обла­
дают определенной жесткостью, па опорах образна будут 
возн1п<ать обратные изгибающие моменты, препятствуюн1нс 
его свободному короблению и моделирующие связи новсрх- 
постной зоны деревянного элемента с его псувлажиснпым 
объемом. Деформации изгиба упругих элементов тгзмеряют 
'чш по\!опш индикаторов часового типа с иеной деления 
П.01 мм.

Be.TiHiHHa де{11ормаций изгиба упругих элементов отражает 
' ooBenii развития коробления образца, а следовате.н.но, ко- 
.щчество II скорость ппохождеиня в.лагн через пленку нокртл- 
тия или пропптаппую зону древесины. Послелнсе характери­

зует их влагопронниасмость. Одпако классическое понятие 
«в.лагопронинаемость» отражает количество влаги, ирошед- 
шее через оиределенн\1о площадь образца материала задан­
ной толщины за определенное время при нзвестпой разнице 
давления над увлажняемой мокрой н сухой сторопамп об|)аз- 
на и предусматривает получение величины Р в г/см-ч 
мм рт. ст. Данным способом в.загопропнпаемость оценивает­
ся косвенно через деформацию стссненного коробления. Сле­
довательно, величина К  является показателем усл0вн0|"1 вла- 
гонроницаемости защитных покрытий и пропиточных соста­
вов. М ежду величинами К  и Р  найдена определенная кор- 
релянионная связь. Испытания образцов, установленных в 
прибор, продолжают до момента достижешш максимальных 
дс(|)ормациГ1 стесненного коробления, но не более пяти суток. 

По отношспню максимальных деформанш'! стесненного i;o- 
роблеиия защищенного и контрольного образцов определяют 
показатель условной влагонронниаемости К. Количественное 
значение этого показателя изменяется в пределах от О до 1,

Прибор для стеснения деформации короб.кмшя:
I ванна дли воды; 2 —  призматические опоры; 3 — образец; 4 — овпп-  
м 1.1-:!ажимы; 5 — приж им ны е винты ; 6 — упругие элемент;.!; 7 —- держа- 
те.ти индикаторов; 8 — и!!дикаторы ; 9 — стойки; 10 —  прижимные плас­

тинки; — ригель; /2 — ролики обой.мы; 13 — накладки

Значение Л' = 0 наблюдается при абсо,'потной защите древе­
сины от увлажнения, что практически не бывает, так как ни­
какие защитные материалы полностью не исключают обмен
B.'iaroii между защищенно|'1 древесиной и срсдо11. Значение 
К = \  указывает на йодное отсутствие влагоизоляционной 
способности защитного материала.

Разработанный способ оценки в.лагозащитпой способности 
был стандартизован и положен в основу ГО СТ 22106— 77 
«Детали и изделия из древесины для строительства. Метод 
определения условной в.лагопронииаемости влагозащитных 
покрытий II пропиток». Опенка защитных свойств покрытий
II пропиток по показателю условной влагонронинаемости и 
установление взаимосвязи между носледпнми и результатами 
11атурных iicHbiTaiiiiii позволили ввести градацию нокрытин
II пропиточных составов но категориям: декоративные (Л '>  
> 0,70), ограниченно влагозащитные ( K -O .Z o  - 0,70), влаго­
защитные (К < 0 ,3 5 ).

В.лагозашитные покрытия и иропиточные составы могут 
быть использованы для обработки деревянных изделий и кон­
струкций без ограпичення показателя относителыюй влаж ­
ности эксплуатационной среды. Ограннчснно_ влагозащитные 
составы могут быть использованы для обработки изделш'! и 
конструкций, предназначспных для эксн.луатаиии в среде 
с относителыюГ! влажностью не выше 7,5“о. Декоративные 
материалы должны применяться только в сухих помещениях.

Новые кпигп
Черепахииа .Л, Н. Эстетика современной мебели. 

^Тесная пром-сть, 1978. 256 с. с ил. Цена 1 р. 50 к.
Приведен краткий исторический очерк развития произ­

водства мебели. Изложены особенности современной ме­
бели. факторы, влияющие на ее художественное реше­
ние, и эстетические требования к современной мебели.

Описаны приемы и средства художественного решения 
современно11 мебели, показаны тенлснпин разшггия кон­
струкции мебели для жилых и общестиенных зданий. 
Книга содержи г обширный иллюстративный материал и 
библиографию. Она рассчигана на инженерно-техииче- 
ски.х работников н художников мебельной промышленно­
сти.
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Переработка березового сырья на заготовки для реечных щптов нола
и. А. ТРО Ш У Н И Н А, канд. техн. наук —  Свердловское  научно-производственное де ревообрабаты ваю щ ее  объединение

УДК 674.031.632.1:69.025.3:674.093.6.02

В производстве реечных щитов пола все шире используется 
лиственная древесина. В  связи с этим возникла необхо­

димость исследовать возможность раскроя березового сырья 
на пиломатериалы одного сечетш  с последующей их пере­
работкой на заготовки. Толщина щитов 27 мм по ОСТ 
13-46— 76 «Щ иты деревянные для полов» обусловливает вы ­
работку пиломатериалов толщиной 32 мм.

Работами, проведенными СвердНИИПдревом ранее, уста­
новлен размерный и качественный состав березового пило- 
1ючного сырья и определена спенифика его переработки,

В Режевском леспромхозе проводились опытные распи­
ловки березового пиловочного сырья развальным способом 
по поставу 32— 32— 32 с контрольными пилами. Эффектив­
ность применения этого способа для раскроя березового 
сырья со сред1П1м диаметром 20 см, имеющего большой про­
цент кривизны, доказана работами Сверд! [ИИПдрева. Каче ­
ственный состав сырья по основным сортообразующим поро­
кам следующий, в % :  бревна с сучками —  58, с гнилью —  3, 
с кривизной —  20, с табачными сучками —  7,5, с прочими 
пороками —  11,5. Процентное соотношение березового сырья 
по сортам таково: 1 с. —  4,67, I I  с. —  17,78, I I I  с. —  34,85,
IV  с. — 42,70.

Опытные распиловки проводились по методике Ц Н И И М О Д а , 
но отдельно по сортам пиловочника без разделения по диа­
метрам. Подсортировка бревен по диаметрам не оказывает 
существенного влияния на выход пиломатериалов, так как в 
основу иоставов заложена не теория максимальных поставов, 
а раскрой сырья на пиломатериалы заданных размеров. Р е ­
зультаты опытных распиловок приведены в табл. 1.

Одновременно с выходом пиломатериалов и пилопродук- 
ции определялся выход дровяных пиломатериалов (5,86% в 
нелом по сырью).

Как видно из табл. I, объемп1,1й выход пиломатериалов в 
целом по сырью составляет 60,59%, а общий выход пилопро- 
дукции — 6.3.80%. Основная масса пиломатериалов —  I I I  и 
И сортов.

заготовок: поперечный раскрой сухих заготовок на однократ­
ную длину.

I I  вариант —  поперечно-продольный раскрой сырых пило­
материалов иа облагороженные вырезки (вырезка ложного 
ядра для отдельной сушки, вырезка гнили и недопустимых 
пороков); сушка облагороженных вырезок; продольно-попе­
речный раскрой сухнх в 1,;резок на однократные заготовки.

I I I  вариант —  сушка сырых необрезных пиломатериалов; 
понерсчно-продольно-понеречный раскрой па однократшле за­
готовки.

Д ля получения сравнимых данных по вариантам подбира­
лись партии пиломатериалов, идентичные по размерам, ка ­
честву и объему.

Сушка проводилась комбинированным способом — атмос­
ферная подсунп<а до влажности 30% с последуюн1ей камер­
ной сушкой до влажности 8 +  2% . Результаты раскроя пило­
материалов по перечисленным выше вариантам представлены 
в табл. 2 .

Т а б л и ц а  2

Схемы В а р и а н ты Д л и н а  з а г о т о ­
вок , мм

Вы ход  з а г о т о ­
вок .

1 T'V 4 4.Г>1
П ер вая И 629 и 429 4 6 .4 4

I I I 43 .5 9

I 4 1.51
В т о р а я 11 4 29 4 7 .0 0

I I I 42 ,91

Т а б л и ц а  1

Объемный н п о со р тп ы й  пыход н ео бр езны х п и л о м а т е р и а л о в  по 
Г О С Т  2695 — 71 II п и л о п р о д ук н и н  из п и ло во чн о го  с ы р ь я  по 

ГО С Т  9 4 6 L '- 7 : ,  %

Сорт бревен

С о р та  п и л о м ате ­
ри алов о ~

S 2
О - 
= t-f
~ е 2о с  3^ г 3

<т>-“ о
2 1 1̂-0

II
г  ^

П с
о с г2 я3 п; rf 
е О ii!

-2 к о= С. 2 3 с 
®\о

с 
^  =

IIс S
I I I m

[ 3 1 , 78 16.32 14 ,56 (15.05 0 ,69 2 ,3 0 68 . 64
II 1 1 .3() 2 7 .5 7 2 3 . 17 (.!■ . 10 0 ,6 6 1 ,90 6 4 .6  (i
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Пиломатериалы раскраивались на заготовки по размерам 
и качеству (ОСТ 13-46— 76 «Ш иты деревянные ,тля полов»).

Исследовались две схемы раскроя пиломатериалов на за ­
готовки. Каждая схе.ма имела три варианта.

Первая с.хема — раскрой ita заготовки длиной 629 мм (ос­
новной размер) и 429 м.м (сопутствующий размер). Вторая 
схема —  раскрой иа заготовки длиной 429 мм. Ширина за ­
готовок 62 и 42 мм,

I вариант —  нонеречно-продольный раскрой сырых пило­
материалов на кратные по длине заготовки; сунжа кратных

Раскраивать необрезные пиломатериалы па заготовки раз­
личной ширины и длины более целесообразно, так как это 
обеспечивает лучшее использование качественных и сбеговых 
зон ииломатериалов.

Наибольший выход заготовок при раскрое необрезных пи­
ломатериалов получается при следующем варианте раскроя: 
ноиеречно-продольпый раскрой сырых пиломатериалов на об­
лагороженные вырезки, комбинированная сушка вырезок, 
продольно-поперечный раскрой облагороженных вырезок на 
однократные заготовки. Однако этот вариант усложняет тех­
нологию и увеличивает трудозатраты.

В  качестве критерия экономической эффективности припи- 
мается величина приведенных затрат, необходимых для вы­
работки 1 заготовок. Основные технико-экономические по­
казатели вариантов раскроя приведены в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

С х е м ьГ р а с к р о я

Т ехн и ко -эко н о м и чес  кие п ер вая  11 в то р а я
п о к аза те ли В а р и а н ты  р а с к р о я

I И I И I I I

О бъем  с ы р ь я  на п р о ­
г р а м м у , м ^ ................... 16500 16500 16500 16500 16500

В ы х о д  за го то в о к , "п . . 4 4 ,6 1 4 6 ,4 4 41 .51 4 7 .0 0 42.91
О бъем  з а го то во к , м® . . 4 4 5 9 ,8 4 6 4 7 ,8 4 14 9 ,9 4698 .8 4289.9
С ебесто и м о сть  1 м® з а ­

г о то во к , р. — к .............. 7 3 — 18 7 9 - 3 1 7 7 - 7 3 78 — 53 8 1 - 8 2
С еб есто и м о сть  1 м  ̂

с у ш к и , р . — к .................. 4 — 65 9 -  19 4 — 65 9 - 0 9 1 0 - 7 0
К а п и т а л ь н ы е  вло ж ен и  я 

на 1 м® заго тово к , 
Р . — к ................................... 4 — 27 4 — 81 4 - 5 9 4 — 76 4 - 4 5

Приведенны е за тр а ты  
на 1 м  ̂ за го то в о к ,

‘ Р - - К ................................... 73 — 69 79 — 89 78 — 28 7 9 — 10 8 2 - 3 5
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Как i!ii;u if) II i T.'ii'.i, 3. оитима.и.пым янлястся вприаит I по 
iiepBoii схеме i i ;ic k ]u ) m , т ;:К  i; : ik  прписдеппые затраты по -ло ­
му варианту мин11мальные. Слеловатсл1>по. оптимальный ва ­
риант раскроя ппломатерпалов па заготовки слсдующп]"!: по- 
персчно-продольиьгй раскрой iia краиплс заготовки, комбипи- 
роваштя сушка их, поперсчиьп"! pacKpo ii на олиократпые за ­
готовки.

Параллельно с опрслелс1'исм раниопал1>ной схемы раскроя 
нсобрезш.гх пиломатериалов па заготовки были уточнены 
нормат1П!ы расхода сырья и пиломатериалов на выработку 
1 качественных заготовок. Под качественными подразуме­
ваются заготовки, полностью пригодные по качеству древе­
сины II размерам для производства деталей щитов. Баланс 
сырья для расчетов нормативов представлен в табл. 4.

При таком балансе сырья расход березового пиловочника 
на вь'работку I качественных загото.юк сосгавпт 3,-li - -
3,67 пиломатериалов — 2,2 \ м\

Применение описаинон рациональной схемы раскроя необ­
резных березовых пиломатериалов на заготовки и пормати-

Т а б л и ц а  4

С т а т ь и  баланса

Д «.э

г( г “  О Г З  
X
^  ^ л И::2 5 f  о

я rt —
ftО “X х: С- 
3 с 3

П и ло м атер и алы  длиной  1 м и в ы ­
ше ......................................................... с о .  59 •14.61 2 7 ,0 3

П и л о м а те р и а л ы  длиной 0 .5 — 0,9 м 0 . Г) 4 3 7 ,8 5 0 , 24
Д р о вя н ы е  п и л о м а те р и а л ы  ............... 5 ,8 6 3 5 ,11 2 ,0 6
К \ 'с к о вы е  о т х о д ы .................................. 13,91

12.00
Б е зв о зв р а тн ы е  потери  ....................... 7 ,00

И то го 100,00 29 ,33

ВОВ расхода сырья и пиломатериалов позволит улучшить 
тсхиико-экономическис показатели производства реечных щи­
тов пола.

УДК 674.093,6:621.934

Некоторые особегшосш работы односторонних конических пил
Ю, М, СТАХИЕВ, канд. техн. наук, В. В, ДУНАЕВА, инж. — Ц Н И И М О Д

Применение па некоторых операциях односторонних кониче­
ских пил вместо плоских позволяет уменьщпть ширину про­

пила в 1.5— 2 раза и сократить потерн древесины в виде опи­
лок. Олиосторонпие копичсские пилы выпускаются Горьков­
ским опытно-промыигленным металлургическим заводом по 
Ч.\1ТУ 1-976— 70, нормалям 11-101, 11-102, имеют диаметр 500, 
t'i30, 710, 800 мм II толщину в псрнфешп'пгой и центрально!'! 
зонах, равную соответственно 1,0 п :5.1; 1,2 и .3.6; 1.4 п 4,4; 
1,4 п 4.4 мм. ЦНПИ-'ЛОДом проведены исследования напряжен­
ного состояния н колебаний коипческих пил и разработай тех- 
нологичсскш"! рсжп.м Р И  07-00 «Подготовка круглых односто­
ронних конических пил».

?1апряжснное состояние односторонних конических ппл при 
вращении II нагреве в процессе резания является моментпым. 
Па рнс. 1 показано распредслсннс напряжений но радиусу

Рис. 1. Расирсде.чеиие напряжстп'! 
по радиусу лиска пилы диаметром 
500 мм при частоте вращения 

2000 об, мин на п о в с ]1 Х п о с тях :
/ — коинческоЯ; 2 — плоской; сплошн.пя 
Л1ТНИЯ — ме 11идио}1альны е напряж ения; 
илриховая — тангснциа.чьные н а п р яж е ­

ния

НИЛ иа п.тоскои и коиичсскон поверхностях диска при частоте 
вращения ;г = 2000 об/мин. а па рис. 2 - распределепие напря­
жении h;i срсдинно!! повсрхиостн при 11-мпературном перепаде 
\Г:^40С, по радиусу диска. Паиряжеипя на средниной по­
верхности диска представляют алгебр.апческую сумму напря- 
жен1п"1 на плоской п коиическо!'! поверхностях.

.\1омеитиое наиряжсниое состояние односторонних коничс- 
ск;:х НИЛ вызывает оссснмметрпчиый и и но диска- --«тарельча- 
тость». При вращспип п неравномсрно.м нагреве диск
изгибается иа коническую сторону. Нагрев { \Тп] при трении 
доски о конпчсскую новсрхиосгь вызывает изгиб на плоскую 
сторону.

На специальной экспериментальной установке бьыи получе­
ны осциллограммы колебаний подготовленных па Горьковско.ч 
заводе односторонних конических пил диаметром 500, 630 и 
710 мм при постепенном увеличении частоты их вращения

(рис. 3), Осциллогра.ммы регистрировались емкостным датчи­
ком, расположсипым против !1ср||(1)ернйной зоны пилы. Наклон­
ный характер осциллограмм указывает на поперечный изгиб 
пи.т иа конпчсскую сторону. Специальные расчеты показали, 
что изгиб прямо проиорпионален температурным перепадам 
A7'i, А Т 2 п квадрату частоты врашення ппл п. Расчетные зна-
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Рис. 3. Осциллограммы колебаний и поперечных прогибов пил 
диаметром 500, 630, 710 мм при разгонных испытаниях
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чсния поперечного прогиба пил в зоне всршпн зубьев прп нуле­
вом начальном напряженном состоянии дисков приведены в 
табл. 1 п 2 .

Т а б л и ц а  1

Ч а с т о т а  в р а ­
щ ения пнлы , 

об/мин

П ро гиб  п пл , мм , при А Т ^  — 0,  А Т 2 —  0 н диаметре 
п и л , мм

500 630

1 0 0 0
1500
2 0 0 0

0 ,1 3
О ,29  
0 ,5 1

0 , 26 
0 ,5 8
1 .03

710 800

0 ,3 7  
0 ,8 2  
1 ,46

О ,63  
1 ,42

Т а б л и ц а  2

П рогиб  п и л , нм , при п  =  0,  А Т ,  =  0 и диаметре п и л . мм

0 , 1 0
0 , 2 0
0 .3 0

Данные табл. 1 и 2 показывают, что прогиб диска при хо­
лостом вращенш! и неравномерном нагреве (Д Г ]) может до­
стигать значительной величины. Эту  закономерность необ.ходи- 
мо учитывать при подготовке диска пилы, выборе величины 
развода зубьев, определении толщины расклинивающего ножа, 
его установке, установке «кокс», направляющей линейки и 
оценке точности распиловки. Ранее принималась во внимание 
только форма иилы в статике без учета осесимметричного из­
гиба диска («тарельчатости») при различных значениях п, 
Д7',, ЛГг.

Рабочая частота вращения односторонних конических пил 
01раничивается не только увеличением осесимметричного изги-

ба диска, но и критическими частотами вращения Пкр, где 
А — число узловых диаметров, характеризующих форму коле-

баиий. Работа пил при /гь-р иевозможпа. так как наблюдается 
потеря динамической устойчивости и диск пилы не способен 
противодействовать силам сопротивления резанию. Расчетные 
значения для пил с нулевым начальным напряженным
состоянием при Л Г 2 = 0 и диаметре зажимных фланцев 150 мм 
приведены в табл. 3.

Зиаче1и1я при A T i==0 для пил диаметром 500, 630,
710 и 800 м.м равны соответственно 3530, 2240, 1980 и
1310 об/мии. Ребровый станок ЦР-4Л, для которого предна­

значены односторонние конические пилы, имеет две рабочие 
частоты вращения пильного вала (1500 и 2000 об/мин). Сопо­
ставление их с показывает, что для обеспечения падеж­
ной работы пил диаметром 500 мм их рабочая частота враще­
ния в станке ЦР-4А может быть 1500— 2000 об/мии, при диа­
метре пил 630 и 710 мм рабочая частота вращения не должна 
превышать 1500 об/мии, а при диаметре пил 800 мм необходи­
мо предусмотреть дополнительно третью рабочую частоту вра­
щения 1000 об/мии.

При выборе рабочих частот вращения, исходя из отстройки 
от , необходимо иметь в виду, что поступающие с Горь-

Т а б л и ц а  3

Д и ам етр  
п и лы , мм

^ кр^* об/мин. при Д7^1, С

0 5 10 15 1 20

500 3530 3030 2640 2170 1560
630 2240 1890 1460 340 __
710 1980 1660 1280 — —
800 1510 1 170 — —

конского завода односторонние конические пилы имеют 
равные или превышающие значения по табл. 3 для ATi = 0 на 
20; 36 и 46% соответственно для пил диаметром 500, 630 и 
710 мм. Это превышение связано с наличием остаточных на­
пряжений, в том числе от правки и проковки диска. Возникаю­
щий при резании температурный перепад ДГ; уменьшает, а пе­
репад ДГг увеличивает . Поэтому в условиях работы с
трением доски о коническую поверхность диска, т. е. при 
А Т 2 ^ 0 , степень проковки диска должна быть меньше, чем 
при ДГг = 0.

В ы в о д ы

1. Существующий подход к нормированию подготовки и 
эксплуатации односторонних конических пил, исходящий из 
формы диска пилы только в статике, неточен. Необходимо учи­
тывать, что при вращении и неравномерном нагреве диск осе­
симметрично изгибается, н рш п тая форму тарелки.

2. При критических частотах вращения работа пил невоз­
можна. В  станке ЦР-4А необходимо предусмотреть дополни­
тельную частоту вращения 1000 об/мин для обеспечения падеж­
ной работы пи'л диаметром 800 мм. Соответственно следует 
внести изменения в ГО С Т  16544— 71 «Станки круглопильпис 
ребровые для продольной распиловки пиломатериалов».

УДК 674.053: 621.935(,001.5-f .001,6)

]Мехаппзм позпцпоппрования сдвоенного леиточнопильного агрегата ЛБЛ-1
в. А. БАЗАНОВ —  Г К Б Д , В. М . КУЗНЕЦОВ —  М Л Т И

^  двоенные и счетверенные ленточнопильные агрегаты с сим- 
^  метрично расположенными относительно оси просвета пиль­
ными узлами, расстояние между которыми периодически изме­
няется по заданной программе, являются принципиально но­
вым видом головного лесопильного оборудования, позволяю- 
HU(M осуществлять индивидуальный и оптимальный раскрой 
ииловочиого с?>!рья [I]. Они оснащаются механизмами для пе­
ремещения и установки пильных узлов на заданные размеры и 
системой программного управления, обеспечивающей последо­
вательное и симметрштое позиционирование режущих органов 
в соответствии с выбранной программой раскроя.”

Создашю первых отечественшлх сдвоенных ленточнопильных 
агрегатов потребовало разработки и исследования новых ме­
ханизмов позшигонировгния. обеспечивающих необходимую 
точность установки (±0,5 мм) при высоком быстродействии" и 
хороше.м качестве переходных процессов.

В  первом в отечественной практике сдвоенном ленточнопиль­
ном агрегате модели ЛБЛ-1 (спроектирован и изготовлен Во ­
логодским Г К Б Д )  для позиционирования пильных узлов при­
меняются гидравлические позиционеры с десятью активными

поршнями [ 1, 2], ходы которых выполнены по закону кодиро- 
ванно-десятичных чисел и образуют тетрады едшпщ и Д1- 
сятков. Третий разряд состоит из двух поршней с номинал!.иы- 
ми ходами 100 мм, собранш>1х в отдельном корпусе.

Схема включения гидравлического позиционера агрегата 
ЛБЛ-1 показана на рис. 1. Выходным звеном такого миого- 
поршневого механизма является корпус поршней старшего раз­
ряда, который жестко крепится к пильному блоку, перемещае­
мому по двум цилиндрическим направляющим.

Перемещение выходного звена (корпуса) такого позиционера 
можно представить выпажением

y = ,vo[a(.v,10’ -f.v2l 0<+.t3l 0=)], ( il
где ,!/о=1.05 мм есть величина хода младшего поршня или 

разрешающая способность позиппоиера: 
а = {1 ,  2, 2, 4} —  вектор, кодирующий веса ходов отдель­

ных поршней внутри разрядов едшпщ и 
десятков;

•Vk — вектор состояний соответствующего раз­
ряда; 

к — номер разряда.
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Piic, 1. Схема включения гидравлического позиционера агре­
гата ЛБЛ-1:

I -  иилиидрическис направляю щ ие; 2 —  пильный блок; 3 — поршни 
старшего разряда; 4 - -  корпус поршней старшего разряда; 5 — корпус ос­
новного поипгионера; 6 —  поршни позиционера; сечение А-Л — датчик 

усилия (см . рис. 3)

Как следует 113 выражения ( I ) ,  максимальное перемещение 
В1>[.\олного звена позиционера равно сумме ходов всех отдель­
ных iiopninei'i и составляет 314 мм:
H ,„.v= l,0 :)[(I+2+2 +  4) 10»+( I +2 + 2 + 4) 10 '+2■ 10=] =314 мм.

На рис. 2 показана конструкция осповиого иозицпонера с 
девятью н0рн1нямн (из которых одни —  с ходом 10,5 мм — 
предпа.шачсп для отвода пильных узлов назад при реверсе ме-

Иа иерном '-<таие экспериментального исследования проверя­
лась повторяемость отработки задан1И)го 1)азмера. При десяти 
кратной отработке всого разряда днснерсия равнялась
0,0340 мм для разряда единиц и 0,0400 мм для разряда де­
сятков.

На втором этапе экспсри.мента проверялась точность уста­
новки на заданный размер во всем диапазоне позпционпро- 
вання.

Для выявления систематической погрешности нозициониро- 
иания пильные блоки отводились в исходные положения (што­
ки позиционероц втянуты ), максимально удаленные от оси 
просвета агрегата. Затем позиционеры сближали пильные бло­
ки с постоянным шагом 19 мм, который обеспечивался новым 
сочетанием порншей. Измерения проводились после отработки 
каждого шага. Па рис. 3 представлено распределение ошибки 
позиционирования для обоих пильных блоков в зависимости 
от величины перемещения, задаваемого в шагах (один шаг —
19 мм). К ак  видно из рис. 3, максимальные значения система- 
гической оишбки повторяются через пять шагов, что соответ­
ствует смене всех поршней, участвующих в предыдунгем соче- 
гании, и достигает 0,8 мм для правого п 0,9 мм для левого
И031Щ Н0НСр0В.

Коэфф1Щнент корреляции оииюок правого и левого пози- 
пионеров т = 0,87, что позволяет предполагать наличие общей

Рис. 2. Конструкция осповиого позппионера:
поршпи позиционера; /ti — стальн ая гнльза; // — передняя кр ы ш ка; /.’ — зад няя  кр ы ш ка; /Л — пр)ш ертные полукольца

,\аиизма иодачи). Позиционер выполнен в виде стальной гпль- 
зы, в KDTopoii последовательно установлены девять стальных 
по|)шней, взаимосвязаншлх ограничителями хода. Каждый 
nopuiem,. кроме первого, устаповлеиного в расточке диаметром 
120 .4, состоит из собственно поршня и двух привертных полу­
колец, взаимодействующих с ограничительными буртами ци­
линдрических хвостовиков. Последний поршень выполнен за­
одно с выходным штоком. Передняя и задняя крышки явля­
ются одновременно опорами позиционера. При диаметрах 
поршней 110 мм, диаметре штока 80 мм эффективная площадь 
позиционера /•эф = 0,785(0"— d^) =49 см^, что позволяет раз­
вивать на выходном звене усилие Р  = 24500 Н  (при давлении 
настройки гидросистемы р = 5 М П а ), необходимое для переме­
щения иильп1)1х блоков сдвоенного ленточнопильпого агрегата 
с .\iaceoii ()500 кг и скоростью до 60 мм/с. Точность и быстро­
действие позициошфоваипя пильных блоков сдвоенного лен- 
точнопильиого агрегата, оснащенного многопоришевым гидрав­
лическим иоз1щпопером, были исследованы в Г К Б Д  (г. Волог­
да! на <и1Ытпо-иромышлснном образце агрегата ЛБЛ-1*.

Как показали осциллограммы, перемещение пильного узла 
начинается с запаздыванием т = 0,24 с после включения элек- 
тромагиитов управляющих золотников. Устойчивое движение 
пильных узлов происходило при давлеипи в гидросистеме бо­
лее 5 .\irja (Г)0 кгс/см-). Движение пильного узла происходит 
практически без колебаний (усилие сопротивления остается 
постоянным). На заверпшюигем этапе позиционирования воз­
никает удар, поскольку подвижные массы (Л1 = 6500 кг) обла­
дают в этот момент значительной кинетической энергией. Р а с ­
четы и эксперименты показывают, что для безударного иозн- 
цпонировання пильных узлов агрегата ЛБЛ-1 скоросп. соуда­
рения норищей пе должна превьппать 0,017 м/с.

Точность иозицпонирования пильных блоков определялась 
как разность между заданным перемещением L 3 и фактически 
отработанным Z-ф, т. е.

Д(/ = 1 з — Lф, (2 )
где Л(/- - погрешность нозиционированпя в отдельном опыте.

причины возникновения систематических ошибок иозициош!- 
рованпя.

В результате экспериментального исследования установлена 
.хорошая повторяе.мость положений пильных блоков при отра­
ботке зада[пюго размера. Систематическая опшбка позшиюни-

■Лгрегат смонтирован в новом цехе Киевского Д О Ка.

Рис. 3. Распределепие ошибок иоз1щио11ироваиия н зависимости 
от величины псремеи1еппя, задаваемого в niarax:

1 —  ош ибка правого позиционера; 2 — ош ибка левого позиционера

рования изменяется в зависимости от положения (координаты) 
нильного блока и в большинстве случаев не превьпнает допу­
скаемого отклонения 0,5 мм.

Сдвоенный ленточноиильпый агрегат с гидравлическими по- 
31щиоиерамп описанной конструкпии принят меж1зедомственной 
комнсспей и сдан в промышленную эксплуатацию на Киевском 
ДОКе.
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О форме образцов для испытания древесностружечных плпт 
на растяжение вдоль их нласти
л. в. Ж ЕСТ О ВСК И Й  _  м  л т и

В последнее время древесностружечные плиты все более ши­
роко применяются в c i |)оии-.и,стве. Причем, c i'. in  panb H je  

i!\ li ocH oBH iiM  iicn o ,H ..!(iu :i. Ill к л к  ( j6 im iH (j4 H b iii M ;il 'e p iia . i в
огражд.'иотих К(11|ст|)укц||ях, то ................. и счали служит!,
несущим конструкционным материалом. Примером -j t o m v  я п - 
.1ЯЮТСЯ полносборные дома заводской стенени готовности, 
пынускаемые Пензенским комбинатом полносборных домов 
и Ливанским экснериментальным домостроительным ком­
бинатом (ЛатвССЛ’ ) .

При |)асчсте iiaHe.ie ii, из которы.х изготовляются дома, не­
обходимо в ряде случаев знать предел прочности древесно­
стружечных плит при растяжении вдоль нласти. Однако 
ГОСТ на лан11Ы11 вид испытаипя дреиеспостружечт,1х i l h it  
(лсутствует. Поэтому исс,1едователп в своих работах прп.ме- 
пяли различные но форме н ра.чмерам образцы. В  образцах 
других материалов, испытываемых па растяжение, характер­
ным является па.'тчие так называемой «шейки» в централь­
ной :!оне образца. Пспользованпе «шейки» в образцах для 
испытания на растяжение вызвано прежде всего необходи­
мостью спизнть разрупгаюпще нагрузки. Однако считается, 
что при разруп1аю1пих нагрузках до 1 т наличие «нюйкн» у 
образцов древесины необязательно. Чтобы проверить, не ска- 
!ывается лн па стабильности результатов испытаний дре­
весностружечных плит отсутствие в их образцах «шейки», 
были проведены сравипгельпые испытания образцов трех ти- 
!К)11 (рис. 1).

I

Рис. 1. Типы образцов для испытания древеспостружечиы.х 
п.'нгг при растяжепии вдоль их пласти

Образцы для испытаний были выпилены из одной древес­
ностружечной плиты толщиной 16 мм плотностью 675 кг/м^ 
по схеме, показатюй на рис. 2. На растяжение вдоль пласти 
и.пп'ы испытыва.'шсь на универсальной испытательной машине 
типа [’-5 при постоянной скорости нагружения 11 мм/мип. 
При 'iTOM фиксировались разрушающая нагрузка и место раз­
рушения образца. После испытания п месте разрушения за- 
-мерялось сечение образца, к которому (сечению) относилась 
разрушаюигая нагрузка.

Размеры образцов измерялись при помощи пиангенцирку- 
лн Ш Ц -11 (ГО С Т  166 —73) с точностью до 0,1 мм и микро- 
.\u-ipa .\\К (ГО С Т  (i,'il)7 60) i' i(j4Hocrbi<) до 0,0 ] мм. ll[)e.i.-,i

П ш

50 50 30 50 5030

Л Ш Ш \ \ и / л  д

3500

Рис. 2. Схема выпиловки образцов для ироисдеиия сран: и- 
тел1>11ых испытамии

прочности при растяжении вдоль пласти плиты Ор вычис­
лялся с точностью до 1 ■ IOMI/m^ (0,1 кгс/см^) по форму,ic

„  Р  маь'с

где Р.макс-- --максимальпая иаг|)узка, 11;
Ь —  ширина образца, м:
Л' толщина образца, м.

Данные нснытаннй образцов трех типов, иодвергиугые ста­
тистической обработке, представлены в таблице.

С та т и с ти ч е с к и е  п о каза те ли
Тип о б ­
разца л  .

,М ] 0 1 т Г  1 Р
ш т. Л\Па 0̂

I
И

I I I

3t>
•10
40

• >. -1 
. 1 

5 ,7

1 . 1 
1 .1
L' ,3

0 ,
0 , L' 2
0 .3 7

LM .9 
■1U i 4

3 . (i 
3 .( ' 
13, 4

Как  видно из таблицы, наименьшее рассеяние значений 
прочности наблюдается прн примененнп для пснытапия об­
разцов типа I и П. Наибольищй разброс и оппгбка опыта 
наблюдаются при испытании образцов тнпа I I I .  Такое поло­
жение объясняется, очевидно, тем, что при изготовлении об­
разцов типа 111 частично нарушается прочность связей между 
древесными частицами во время фрезерования «шейки» на 
фрезерном станке. Причем влияние образовавшихся дефектов 
сказывается тем больше, чем меньше у образцов ширина 
«шейки».

Чтобы выяснить характер распределения мест разрушения 
образцов но их длине, были построены гистограммы д,1я 
образцов тина 1 и И. Они показали, что заметных раз.тчий 
в характере распределения мест разрушения у образцов ти­
па 1 н I I  не наблюдается.

В целом на основании проведенных испытаний образцов 
трех типов можно сделать вывод, что «шейка» у образцов 
не повышает стабильности результатов испытаний. Поэтому 
для определения предела прочности древесностружечных плпт 
вдоль их пласти можно рекомендовать образцы в виде пря­
моугольной призмы с размерами 2 5 0 X 5 0 X S  мм.

10 Деревообрабатывштцая промышленность, 1<>79!5Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Определение влажности опилок с помощью инфракрасной спектроскоппи
г. в. ШУГЛИАШВИЛИ, Н, г. ЧАРУЕВ, 3, Г. АНИКАШВИЛИ, Е. С. РЕПИН, Д. С, ШАПТО ШВИЛИ —  Н И И  автоматпром

В последнее время большое внимание уделяется фотомет­
рическому методу измерения влажности с примеие1Н1ем 

11нфракрасно11 спектроскопии. (Назовем его 11К-метолом). 
Эти обусловлено большоГ| скоростью измерения, тем, что ме­
тод обеспеч1Н)ает бесконтактное дистанциоиноо измерение, 
высокую точность его, не требует калибровки толщины слоя 
измеряемого материала и т. д. Благодаря указанным свойст­
вам данныГ! метод особенно приемлем ирп непрсрьнмюм 
К01гг|1ол1.' влажности движущихся материалов.

ИК-метод измерения основан на следующем явлении. В о ­
да в инфракрасно!! области спектра имеет несколько !юлос 
поглощения. В спектрах отраже!!ия вещсст!!, содержащих 
воду, образуются по.тосы поглоще!!ия, обусловленные водой, 
1!!!те!1сив!юсть которых завис!1т от влагосодержанпя. Изме- 
ненпе интенсивности полосы !юглоше1!!!я воды li спектре ма­
териала в завпсимостн от влагосодержа!1ия !i лежит в осно­
ве рассматриваемого метода влагометрии.

НИИавтоматпром (г. Гори) успешно реализовал этот метод 
во влагомерах для ряда продуктов пищевой промышленности и 
текст1!льиых .материалов [ 1, 2].

Для расш!1рения области применения ИК-метода влагомет- 
рш! изучаются оптические свойства различных материалов и 
продуктов !1 ироверя!отся на ИК-влагомерах. В  процессе ра­
боты была исследована возможност!, испол!,зо!!а!!ия ИК-ме­
тода влагометрии для измерения влаж!юети лревес!1!.!х опи­
лок. Подобные работы с древесной стружкой проводил во 
ВН И И Д М Л Ш е М. Д, Корсунский [3, 4]. '

Вшовое число, сп~

Р!!С. 1. Спектры от|)аже- 
1!ИЯ uyiM)Hl,!.\ о н и .'к ж :

I — образен, влаж н о стью
2 — то ж е. 7.58%; 3- 

го ж е, 4 — то ж е.
14,16%

13 бо,11Л1!1!11С!тк' И К-1!.та!'0 .\!еров. и том числе но вла!'о.мерах, 
р а зр а б ()т а }П 1!,1\ ИИНа!!Томатп|)омом, !|риме!!як)тся схемы, ис- 
!!0Л!.ЗуЮ!Н1!е Л !К ' ДЛИНЫ ВОЛН: анал!!т1!4ескую Аа !i сравн!!-
т с л ь н у ю  /.с.

.\11а.!|1ТИЧеС!чаЯ Д,т!1н;| ВОЛ!!!,! ,!еЖ 1!Т  m iV T p !! !!0 .!0СЬ! !10ГЛ0-
1це!1!!я ВОДЫ, !i ОТ J) а Ж  ате.1 ы ! а Я с!юсоб!1ост!, материа.та R-,_  ̂
во м1!огом зав!1сит ОТ 11,!агосодержан!1я, Сравнителы!ая дл!ша 
волны леж 1!т l!!ie !ЮЛ0С!,1 поглощения воды, по ВОЗМОЖНОСТ!! 
ближе к а!1а.тнт!!ческо1!, !i отражательная способность 
слабо зависит от влаж!!ост|! ^!aтepиaлa. Срав1!ительная дли- 
!!а волны ввод!1тся для исключения в,т!!яния 1!а результаты 
1!змере!!И1"! так1!х факторов, как колсба!!ие расстоя!!!1я от объ­
екта измсре!!1!я до ]!рибора, !!Ы Зва1 |н ое  !!ерав!юмерность!о 
н а сы !!а  !!а т р а !!С п о р те р с ; ко.!еба1!пе химического и дис!!ерс- 
пого состава измеряемого мате|)!!ала; старение источ1!иков и 
пр!!емм!!ков !13лучен!1я 1!р1!бора; загряз1!е!!!!е 0 !!Т 1 !чески х  эле­
ментов ир1!бора и т. д.

В качестве показателя влажиост!! !)ыбирается функ!1!1я, 
уста]!авл!1ваю1цая зависимость между влажностью матери­
ала \v и его опт1!ческ!1ми параметрами

'П

Цс.'и, оптических исследований - устаиопление аналити­
ческих 1[ сравнительных длин волн для опилок, а также на­

хождение взаимосвязи между влажностью оиилок и оптиче­
скими параметрами

На р!1С. 1, 2 приведены спектры отражен!1я буковых и ду- 
бо!и,1.\ ог!!1лок. в  С!!ектрах ярко выраже!!ы  1!олосы поглоще­
ния ДЛИ!!011 около 1,45 и 1,93 мкм, обуслов.те1П!ыс водой, 
а такж е  Д!!!1амика 1!змене11И1! !ix И!!тенсивности !s зависимост]! 
от н л а ж 1!ост!1. Эти д,1!И!Ы во ,!11 могут с л у ж ! 1Т|, анаЛитически- 
М!!. 15 качестве сравнительных длш! вол!1 мо! ут быть вы бра­
ны соответственно следую!иие: 1,25 и 1,75 мкм.

Иа 0 С!10ве эксперименталь!1ых да!!!1ых для /.а = 1,93 мкм и 
/.0 = 1.75 мкм уста !!0 плен0 , что

R :
( 2 )

10000
Волновое число, 
ш  7000 sm 5000

Рнс. 2. <',!!ектр!)1 отраже-
1!ИЯ д у б о в ы х  01И1.'!0К:

/ — образец нлажностью
2,22%; 2 -  то же. 7.48Гэ: 3 -  
то ж е , 11,8%; 4 — ю  же.

20,05%

ОПИЛОК представлеиаЭта кривая для обоих видов 
рис. 3. Она свидетельствует о зависимости, существующей 
между оптическими параметрами и влажностью опилок.

Влажность опилок определяли макетом ИК-влагомера. 
представляющего фотоэлектрический прибор, !!змеряющий от­
ношение : R \ j i .  В  качестве макета нс!!ол!.зовался про- 
,мышле!!ный ИК-влагомер те1\стиль!!!|!х ос!!ов, имеющий диа­
пазон измере!1!1я 6--15% и !1ерестрое1!НЫЙ для измерения 
влажност!! о!!!1лок !! диапазо!!е 2— 22%. Ш кала макета была 
рачде.1е!!а !!а 100 условных единиц.

0,55

0,65

0,75

т

/К

/
/

/

/

Р !1С. 3. Кр!!вая З а н 11С1!.\10 С- 
Т|! ВЛаЖ!!0СТ!1 W о г 0Т!10- 
!!!ения сиг!1алов !!р!! ана- 
.1!1тическ1)й !! cp a i)i!iiT e ,ib-  

!Ioii Д,'!!!нах ! i 0 , I H :  
о — буковы е опилки; — ду- 

бопые опилки

2 в 8 W П 14 16 18 20 22

П риготавливались обраЗЦ!,! дубовых и буковых 0!!ИЛ0К 
ра31!0Г0 влагосодержа!!ия. Из каждого образца брал1! по
10 проб и провод!!Л!1 1!змере!1!!я, !!осле чего оце!1!!1!алн по­
грешности из\!ере!!!1я на макете. Оказалось, что абсол!отпая 
0 С!!0 в п а я  погрешност!, не превышает 0,7%. Следует отметит!> 
хорошую В О С ! ! р О И З В О Д И М О С Т Ь  1 !ЗМ е р е !!Н Й .

Полученные результаты !юказали, что ИК-метод можно 
использоват!. для измерен!»] влаж !!0сти древесных оп!1лок. 
Однако следует изуч!1ть, как вл!!яют !!а точность измерений 
разные породы и сорта древес!1ых 0П!!.!0к.

ДсревооОрибтывающап промышленно1 ть, 197915 
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О ко11струк11,нп полировальных кругов
Б. К. ГУК, канд. техн. наук, 3, С. СИРКО, инж. —  УкрН  И И М  О  Д

Д ля полирования полиэфирных покрытий в нашей стране 
и за рубежом нанбольщее распространение получили 

складчатые круги с различным количеством складок с разны­
ми их размером и расположением. Повышенным спросом 
пользуются круги конструкции Костромского завода дерево­
обрабатывающих станков (З Д С ), имеющие по окружности 
28— 32 складки. Все шире применяются полировальные кру­
ги КП-1 Клавдиевского опытно-экспериментального завода 
УкрИ ПД О , состоящие из иескольк1г\ цельных тканьевых ко­
лец, образующих складки, между которыми расположены 
секторы из этой же ткани (ТУ  13 У С С Р  25— 72).

Рис. 1. Полировальный круг КП-1

Нами была поставлена задача определить, как влияет 
конструкция инструмента на основные показатели процесса 
полирования. Д ля испытаний применялись полировальные 
круги конструкции Костромского З Д С  и полировальные кру­
ги КП-1 (рис. 1). 11а вал экспериментально]'! установки кру­
ги Костромского З Д С  надевались с вентиляторными колеса­
ми (турбинками) между ними (рис. 2). Круги КП-1 устанав­
ливались под углом 8°  к оси полого вала, в торце которого 
имеются вентиляционные лопатки, а на боковой поверхно­
сти —  отверстия для всасывания воздуха через просветы 
между кругами, образованными за счет выступов болтов и по­
ворота их относительно друг друга на угол 30° (рис. 3 ). Обе 
конструкции инструмента были изготовлены из шинельного 
сукна арт. 6425.

Испытания проводились со следующими режимными пара­
метрами: частота вращения полировального барабана
1250 об/мин; диаметр барабана 380 мм; скорость подачи об­
рабатываемой детали 10 м/мии; удельное давление барабана 
на полируемую поверхность — 90 г/см^. Процесс полирования 
осуществлялся с помощью брусковой полировальной пасты 
абразивностью 40— 45 мкм.

Исследованы были основные параметры процесса полиро­
вания: удельная производительность барабана, блеск покры­
тия, износ барабана, температура нагрева лаковой пленки. 
Результаты экспериментов аппроксимированы функциональ­
ными зависимостями и представлены в виде графиков.

Удельная производительность барабана, набранного из 
кругов по ТУ  13 i ’C C P  25— 72, в 2,8 раза выше, чем барабана 
из кругов конструкции Костромского ЗД С . Чтобы объяснить 
это, был поставлен эксперимент. На закопченную сажей 
стеклянную иластниу опускали барабан, набранный из кру­
гов взяты.х конструкций. Д ля достижения удельного давле­
ния 90 гс/см- барабан, набранный из кругов конструкции 
Костромского ЗД С , имел «осадку» 6,1 мм, барабан из кругов 
КП-1— 3 мм, а ширина контактной площадки барабана с 
деталью получилась соответственно 98,5 и 68 мм. Как  видно, 
размеры контактной площадки барабана с деталью при оди­
наковом удельном давлении различны и зависят от жестко­
сти барабана, которая в свою очередь определяется плотно­
стью набора кругов. Конструкция кругов КП-1 дает возмож­
ность делать набор барабана более плотным.

Рис. 2. Схема расположения кругов 
конструкции Костромского ЗД С  на 

валу станка П1 Б:
/ — вал  станка; 2 — вентиляторное колесо: 

3 — полировальный круг

После снятия давления по всей контактной площадке на 
пластине остались пятна касания барабана с покрытием.

Рис. 3. Схема расположения кругов КП-1 на валу станка П1Б:
1 — пустотелая вентиляционная насадка, устан авли ваем ая на вал стан­
ка; 2 — полировальный круг; <3 —  осевой вентилятор для подачи охлаж­

даю щ его воздуха
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Методом панссення координатной сетки были определены 
плошадн контактирующих площадок. Оказалось, что у бара­
бана, набранного из кругов по ТУ  13 У С С Р  25— 72, контакти­
рующих площадок в 2,3— 2.6 раза больше, чем у барабана, 
набранного из кругов конструкции Костромского ЗД С , хотя 
общая площадь контактирования барабана нз кругов КП-1 
с деталью меньше, чем у барабана из кругов конструкции 
Костромского ЗД С . Другими словами, удельная ироизподн- 
тслыюсть барабана зависит от плотности набора кругов, что 
ведет к увеличению числа контактирующих площадок, т, е. 
к увеличению числа абразивнтлх зерен пасты, которые вы ­
полняют основную работу по cijCmv полиэфирной пленки. 
Здесь нужно оговориться, что слни1ком больниая плотность 
набора кругов в барабан приводит к 1ьарун1ению температур­
ного режима процесса полирования. Поэтому наилучшие по­
казатели были получсиы при длине выступающих болтов 
12-14 мм.

Наплучнщй блеск покрытия получается при полировании 
барабаном нз кругов по Т У  13 У С С Р  25— 72, Поскольку ос­
новное влияние на блеск оказывает полировальная паста и 
количество пасты, шарн^ируемос кругами КП-1, как указано 
выше, на единицу полируемой поверхности больше, это повы- 
HiaeT блеск полированной поверхности.

Величина износа барабана из кругов по ТУ  13 У С С Р  25— 
72 немного меньше, чем износа барабана из кругов конструк­
ции Костромского завода ДС, Учитывая, что материал кру­
гов одинаковый, незначительное уменьшение износа барабана 
из кругов КП-1, видимо, объясняется тем, что ширина зо­
ны контакта барабана с дстал1,ю, ка к  у к а  ia iio  вы ш е , мень­
ше и путь, пройденный кругами КП-1 по контактной пло- 
щадк'̂ , также уменьшается. В  кругах конструкнии Костром­

ского З Д С  толншна ткани в радиальном направлении неоди­
накова и увеличивается к центру круга, что но мере износа 
барабана приводит к возрастанию его жесткости. Особен­
ность конструкции кругов КП-1 заключается в том, что в 
направлении к центру кругов их толщина уменьншется и по 
мере износа барабана его жесткость остается постоянной.

Разница температур нагрева пленки при полировании ба­
рабанами, 1шбранными из кругов выбранных конструкций, 
незначительна. Поскольку удельная производительность ба­
рабана из кругов по ТУ  13 У С С Р  25— 72 намного выиге, это 
должно привести и к новьинению температуры naipena плен­
ки. Незначительное попышенне температупы, очевидно, 
связано с тем, что барабан из кругов КП-1, благодаря свое­
му конструктивному исполнению, обладает лучшими вентиля­
ционными свойствами и охлаждение иоверхности полирова­
ния за счет этого происходит более эффективно.

В  производственных условиях при одинаковой стоимости 
кругов указанных конструкний (оптовая цена одного круга 
9 р. 50 к.) применение кругов КП-1 дает возможность сни­
зить продолжительность пронесса полирования с 10— 12 до 
5— 7 мин. Па вал станка П1Б устанавливают 27— 32 круга 
конструкции Костромского ЗД С  и 33—35 кругов КП-1, а пе­
риодичность их замены при одн1ьаковых условиях работы со- 
0ТВСТСТВС1Ш0 для кругов Костромского ЗД С  — 2П0 ч и для 
кругов КП-1 —  300 ч.

Результаты исследований позволяют сделатт. вывод, что из 
пpи^^eняeмыx нами конструкний полировальных кругов наи­
лучшие показатели по удельной производительиости. блеску 
и износостойкости имеют круги по ТУ  13 У С С Р  25— 72. Эко­
номическая эффективность от замешл кругов Костромского 
З Д С  кругами КП-1 на одном станке модели П1Б составляет 
1500 р. в год.

Изучающим экономику

УДК 674:658.3

Методы лттравлолия п руководства
с. м. ДМИТРЕВСКИЙ, канд. техн. наук, В. Т, П И Х А Л О ,  канд,

При решении производственных задач руководителю необхо­
димо уметь выбрать наиболее эффективный путь. Д ля это­

го нужшл снениальные знания, жизисшплй опыт, владение 
марксистско-ленинской наукой управления.

Вот пример, характерный для деревообрабатывающих и ме­
бельных предприятий. Перед коллективом (цеха, предприя­
тия. производственного объединения) поставлена задача по­
высить в плашфуемом году выход продукции со Знаком каче­
ства на 20%. К ак  это сделать? В  зависимости от уровня уи- 
равления и наличия соответствуюищх возможностей и прав 
можно: повысить премии за выпуск продукции со Знаком 
качества; усилить меры морального стимулирования; шире 
развернуть соцсоревновашю за выпуск продукции со Знаком 
качества; поставить вопрос о повьппении пены на продукцию 
го Знаком качества, чтобы скорее выполтгать плап реализа- 
ЦП1Г, увеличить пропеит отчислений в фонды предприятия от 
прибыли и реализации продукнии со Знаком качества; ввести 
в систему директивных плановых показателей величину удель­
ного веса продукнии со Зтьаком качества; гарантировать пред­
приятию поставки высокосортного или дефинитного сырья; 
усовертиенствовать техиологу1Ю работы и т. д.

Когда мы говорим о способах, с помощью которых осуще­
ствляется воздействие более высоких звеньев ушравления 
(объединения, предприятия) на звенья подчиненные им (со­
ответственно: предприятие, цех), мы имеем дело с м е т о д а ­
ми у п р а в л е н и я .  Если же речь идет о конкретных спо­
собах воздействия руководителя на подчинеиньтй ему коллек­
тив (предприятия, цеха, участка, отдела) для решения стоя- 
HH1X перед ним задач, мы имеем дело с м е т о д а м и  р у к о ­
в о д с т в а .

.\1етоды управлс1шя и руководства взаимосвязаш .1 и име­
ют обшую основу. Однако у них есть и спенифические осо­
бенности. Каждый руководитель должен их знать, так как 
только умелое использовашю различных методов управления и 
руководства, разумное их сочета1ше молсет обеспечить ус­
пешное достижение поставленной пели. К ак  указывал

экон. наук —  В И П К Минлеспрома С С С Р

К. Маркс, «Всякий непосредственно обшсствешплй или сов­
местный труд, осуществляем!>1Й в сравните.льио крупном мас- 
Н1табе. нуждается в болт,шей или меньнюй степени в управ­
лении, которое устанавливает согласованность между инди- 
видуалып.тми работами и выполняет общие функнии, возни­
кающие из движения всего производственного оргаш!Зма в 
отличие от движения его самостоятельных органов. Отдель­
ный скртшач сам управляет собой, оркестр нуждается в ди­
рижере» *.

В основе системы методов управле1п1я лежат объективные 
законы сонналистического обн1ественного производства. Со- 
вериюнно очевидно, что для усненшого применения тех или 
иных методов управления необходимо хорошо знать эти за­
коны. уметь анализировать мехаш1зм их действия, применять 
именно те методы управления, которые в данных ус.товиях 
болыне соответствуют требованиям тех или иных объектив­
ных зако1гов. Имеются в виду основной экономический закон 
социализма, закон планомерного и пропориионал1.иого разви­
тия народного хозяйства, закон соответствия ироизводствен- 
иых отношений характеру производительных сил. закон рас­
пределения по труду, закон стоимости и др. «Современная 
экономика, политика, обшестветшая жизнь настолько слож­
ны. —  нинтет в книге «Пелина» Генеральный секретарь П К  
КП С С . Прелселател1> Президиума Верховного Совета СССР 
товаршн Д. И. Брежнев, — что полвластн!.! лишь могучему 
коллективному разуму. П  1гадо в111слу1пиват1, спепиалистов, 
ученых, притом ite толу,ко одного направления или одной 
1ПК0ЛЫ. надо уметь советоваться с народом, чтобы избежать 
всякого рола «Hiapaxainin». скороспелых и непродуманных 
волевых решений» Эти кот;ретн1>1е рекометпаиии полно­
стью соответствуют указаниям В  П. Ленина, который всегда 
подчеркивал необходимость учета и выполнения этих зако-

' К, Маркс. Ф. Энгельс. Капитал Критика пг)Л1ггической эко­
номии. т. I. Соч., изд. 2-е, т. 23, с 342,

 ̂ Л . И, Брежнев, Пелина Политиздат. 1978. с, 2R
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ИОВ путем сочстлиия централизованного руководства с хо- 
зяйстпенпым расчетом, плановых заданий с соцсоревновани­
ем. материальным и моральным етимулированнем и др.

Практика социалистического строительства выработала сле­
дующие методы управления

Методы централизованного планового прямого воздействия. 
К ннм относятся: методы воздействия па пропесс формирова­
ния ресурсов (финансирование, кредитование, ценообразова­
ние. наделение фондами, материально-техническое снабже­
ние и др.), методы централизованного руководства текун(ей 
хозяйственной деятельностью (установление директивных пла­
новых заданий) и методы централизованного воздействия, 
обеспечивающие государственную, трудовую дисциплину, 
.^\eтoды нентрализоватнюго планового воздействия в наи- 
болыней степени базируются на экономических законах со­
циализма. С их помоишю достигается централизованное рас­
пределение и перераспределение материальных, трудовых и 
финансовых ресурсов в целях максимального эффекта произ- 
водствещюй деятельности.

■Методы хозяйственного расчета. К  ним относятся:
методы экономического стимулирования. Они базируются 

на использовании прибыли, часть которой образует фонды 
-ясономического стимулирования (фонд материального по- 
()н1ренпя, фонд социально-культурных мероприятий и жилищ­
ного строительства и фонд развития нроизводства);

^^eтoлI.! хозяйственной ответственности. Они включают ма­
териальную ответственность за правильное иснользование ре­
сурсов. точное выполнение обязательств перед потребителя­
ми. поставщиками и государством. В  случае невыполнения 
этих требований предприятие возмещает убытки, выплачи­
вает тнтрафы п пени. При этом кроме материальной ответст­
венности предприятие несет и административную ответствен­
ность.

Хозрасчет является методом управлепия, с помощью кото­
рого в УСЛОВИЯХ товарно-денежных отношений п в рамках 
центпализованного планового хозяйства реа,лизуется эконо­
мическая самостоятельность производственных коллективов. 
Он обеспечивает наиболее раниональное использование к а ж ­
дым пpoнзвoдeтвeнны^t коллективом матерзьзльных, финансо­
в ы х  II трудовых ресурсов.

Методы социалистического соревнования. Это эффективный 
метод развития производительных сил. совершенствования 
пронзвотственных отношений, воспитания люлей. привлечения 
их к л'правлению произволством. Трудно переоценить зна­
чение этого метода для использования внутренних резервов 
произвотетва. повынтения эЛЛективности и качества труда.

Социалистическое управление централизовано. Поэтому ме- 
тоты управления по своему содержанию взаимосвязаны. К о ­
нечным объектом, на который направлены эти методы, явля­
ются ЛЮ 1И. П о э т о м у  необходимо учитывать их интересы и 
мотивы. КО ТО РЫ М И они руковотствуются в процессе работы.

Л ля одних лютей в нашем общрстве т р у д  уже стал органи­
ческой потребностью, они подучают от пего моральное удов- 
7етпопепие Лля д р у г и х  —  он все еще то,лько средство за- 
пабптка. Отни ппелпочитают своботу лействий и самостоя­
т е л ь н о с т ь  в работе, тругих надо «водить за р у ч к у », полтал- 
кпвап, и контполировать. Л ля одних побутительной причи­
ной хорошей работы является г.тавньтм образом \тлтериа.льное 
поотпреиие: ipvn ie  стремятся у .л у ч ш и т ь  спою работу прежле 
всего Р а т и  пот\'чения морлльного уловлетвопения от созна­
ния. что их тр\--1 напратен  на благо кол.л ’̂ктива. нарола 
гое\--тлпгтвл Почтому отин и тот же по сочгржлнию метол 
упрлпления ХОРОШО зарекомендовавший собя в олном кол­
лективе совсем не обязлтельно должен быть эЛк^ективш.тм 
во всех -тр\тиу R o t почрму т.ля .любого руковолите.ля боль­
шое знлчение имеет обязлтельный Учет рея.льных потребнос­
тей, интересов, К У ,т ь т у р и о г о  у р о в н я  и  итеалов не только кол­
лектива в иелом, но II от тельных работников, Т-Теобходимо, 
с,леювательно, точно выбрап^ оптима.льное возлейетвие па 
обт,ект управления, те или иные методы руководства. От это­
го во многом зависит успешное решение всех планов и со­
циальных задач, которые стоят перед ко,ллективом.

 ̂ В ряде работ по вопросам теории и практики уппав,тения 
\'ототы управления у к р у п н с н н о  делятся на экономические, лт- 
министративные, социальные и нсихологинеские. Такое деленио 
иелт.зя считать удачным, В  каждом случае необходимо четко 
различать содержание метода (требование клких законов он 
отражает, реализует) и его направленность (какие мотивы по- 
веления людей он исиользуст).

Таким образом, методы руководства представляют собой 
конкретные способы воздействия руководителя на своих под­
чиненных. Различают два способа воздействия — с т и м у ­
л и р у ю  hi и й (побуждающий к действию, поощ ряю щ ий ) и 
р е г л а м е н т и р у ю щ и й  (установленный определенными 
правилами, инструкциями, приказами), В  соответствии с этим 
группируются и методы руководства, К  стимулирующим ме­
тодам относятся экономические (материально стимулирующие) 
и сониально-психологические (морально стимулирующие, вос­
питательные), к регламентирующим —  организаннонно-распо- 
рядительные (административные, директивные).

,\\етоды управления представляют собой cnoco6i>i реализа­
ции приииипов управления сониалистическпм общественным 
производством: демократического централизма, единства поли­
тического и хозяйственного руководства и др. Методы руко­
водства являются способами реализанни методов управления, 
В  отличие от последних они имеют альтернативный харак­
тер —  их можно выбирать, заменять один другим.

Организационно-распорядительные методы руководства 
чрезвычайно важны, но далеко не единственны. Руководите­
лю нельзя забывать, что эти методы не только опираются на 
его права, полномочия и авторитет, но и что применение их 
невозможно без научно обоснованной структуры управления. 
ТТмеется в виду четкое распределение функций, обязанностей 
и прав всех служб, подразделений и должностных дин, отра­
ботанной проиедуры принятия решений, научного нормиро­
вания управленческого труда и т. л. Осуществление руковот- 
ства на основе преимушествснно'-о нрш’енения организапион- 
но-распорятительных методов требует строгой трудовой лис- 
пиплины сверху д о н и з у ,  высокой ответственности исполните- 
,1рй за порученное дело, четко действующей системы контро­
ля исполнения. Осуществляются эти методы в виде прика­
зов, расноряжспип, у с т н ы х  и письменных указаний, установ­
ления стантартов, статусов, положений, норм и других регла­
ментирующих документов,

,Лнализируя накопленный опыт партийного и хозяйственно 
го руководства. Л, П, Брежнев решительно высказт,шлется 
ПРОТИВ необоснованного администрирования. Он шппет: «Я 
вообще нш<огла не бы,л сторонтшкпм грубого, крикливого, 
чти, как его еще называют, «волевого-», метолл р у к о в о л с т в п  
Гели человек нлп'тан, он ответственности на себя не возь- 
\шт» В  книге «'Т1е,лина'» читаем: «, никакие бумаги, никакие 
те,ЛР(?10нные звонки не заменят встреч с лютьми и знания 
жизни , Отного «кабинетного» руковолствл мало, нало посто­
янно общлться с нлролом, выезжать на места, вилеть своими 
глазами и успехи, н возникающие т р у д н о с т и , л к о г л л  есть 
н\-ж7п о п е р яти вттп  вх ’ ^ тн и вл тьея 'л  ^

.Экономические методы руковопства основаны на использо­
вании экономических рычагов возтействия, млтериа,льной зя- 
тштересованности ко,ллективл и отлельных работников в по­
вышении эФгЬективности произвотствл и клчествл рлботы. 

Социально-психологические методы руководства базиру­
ются на испо,льзовапии в труде моральных с т и м у л о в ,  на разъ­
яснении решений, принимаемых непосредственным руководи- 
те.лем и вышестоящими инстатшиями, 1ьл критике и -̂лмокри- 
тике, О ро,ти КРИ ТИ КИ  в р у к о в о л с т в г  товарищ Л, ТТ, Впржнев 
пишет: « П р и н п и п  елиноначалия полезен, ,,, но плохо, когда 
«елиноначл,тьник'.> перестает воспринимать к р и т и к у ,, .  О '-р пл и ть  
руковолителя от критики —  значит его погубить. Тот, кто 
перестает воспринимать критику, потерян для дела» ®.

К  наиболее эффективным Формам морального поощрегшя, 
которыми должны пользоваться руководители всех звеньев 
деревообрабатывающих и мебельных предприятий, можно от­
нести: проведение доверительных бесед; внимательное отно­
шение к различным предложениям, а также всяческая под­
держка инициативы и активности: устное поощрение, поздрав­
ления со знаменательными датами: поручение подчиненному 
временно решать отдельные вопросы компетенции вышестоя­
щего руководителя: поручение участвовать в совещаниях, в 
работе комиссий; поручение выступать с докладами; выпол­
нение почетных заданий (включение ш состав делегаций 
и т, д .): выдвижение в резерв на вышестоящую должность; 
рекомендация к избранию в общественные и советские орга­
ны разных уровней: вынесение благодарностей, вручение гра-

 ̂ Л. И, Брежнев. Возрождение, .М, Политиздат, 1978, с, 26 
Л. И. Брежнев, Целина, Полнтнздат, 1978, с, 18 

® Л. И. Брежнев, Це.зина, ,М,, Политиздат, 1978, с. 5.3- 51,
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мот, представ.чеине к ирисвоснию почетных звании, награж­
дению медалями и орденами н т. д.

Абсолютных методов управления и руководства, которые 
всегда и во всех случаях идеально решали бы ту или иную 
конкретную хозяйственную задачу, нет. Поэтому важно их 
комплексное использование с акцентом на те из них, которые

могут иметь в конкретной хозяйственной ситуации наиооль- 
шую действенность. Умелое использование накопленных прак­
тикой социалистического хозяйствования методов управления 
и руководства во многом обеспечивает успешную и слажен­
ную" работу коллективов предприятий и учреждений отрасли 
в'выполнении неличествепных задач десятой пятилетки.

Организация производства и управление
УДК 634.0.8.004.14

Комплексное использование коры
в. и. БЫЗОВ, А. Б. ТРЕСЦОВ —  Марийский политехнический институт

Начнем с того, что приведем одну только цифру. На М а ­
рийском целлюлозно-бумажном комбинате (г. Волж ск) 

ежегодно вывозится на свалку до 50 тыс. коры. На это 
затрачивается более 90 тыс. р, ежегодно. Практически к а ж ­
дое деревообрабатывающее предприятие сталкивается с про­
блемой утилизации коры. При этом различаются несколько 
основных направлений: 

сжигание для получения тепла и электроэнергии; механи­
ческая переработка в строительные и изоляционные плиты; 
смеша1шая переработка для получения экстрактивных ве- 
HiecTR и химикатов н, наконец, —  биологическая переработ­
ка для получения удобрений и компостов.

С нашей точки зрения наиболее целесообразна переработ­
ка отходов окорки на изоляционные и другие строительные 
плиты.

в Марийской А С С Р  ежегодно перерабатывается около 
1,3 млн, м3 древесного сырья, В  его составе около 10% коры.
Как же она используется? Не следует скрывать: многие пред­
приятия вывозят кору в отвал и сжигают. Эффективно ис­
пользуется пока не более .3% получаемой коры. М ежду тем, 
опыт показывает, что технологическая утилизация этого сы­
рья — не только необходима, но и прибыльна.

К примеру, березовая кора с успехом используется в лес­
ном хозяйстве в нашей республике для выработки дегтя. Из 
лубяной части коры липы изготовляют мочало. Прибыль 
предприятий исчисляется суммой 60— 65 тыс. р. в год. К  
примеру, основная масса еловой коры поставляется на М ор­
довский завод дубильных экстрактов. Чистая прибыль при 
этом составляет до 8,5 р, на каждую  тонну.

Марийский целлюлозно-бумажный комбинат и другие пред­
приятия обратились в наш институт с просьбой разработать 
предложения по совершенствованию утилизации коры в рес­
публике, В результате проведения исследований нами реко­
мендованы следующие основные направления использования 
копы в республике.

Разумеется, практически легче организовать утилизацию 
коры без c y iH K H ,  В  этом случае кора может использоваться 
для дренажирования заболоченных участков дорог, оврагов 
в городах и поселках, а также в качестве удобрения. Эти ме­
тоды не требуют крупных капиталовложений и приносят зна­
чительный эффект. Применение коры в качестве удобрений 
особенно эффективно для овощей и плодовых деревьев. Сле­
дует заметить при этом, что кора, как известно, содержит ма­
ло усваиваемого азота. Чтобы предотвратить азотное голода­
ние растений, прибегают к биологической подготовке коры 
(компостированию) и одновременному внесению в почву 
азотных удобрений.

В 1972 г. Архангельский институт леса и лесохимии .АН 
СССР разработал технологию получения удобрения из отхо­
дов окорки с использованием препарата «Эокомит». Химиче­

ский анализ показал, что по содержанию микроэлементов, 
особенно азота, полученные компосты могут использоваться 
в качестве удобрений, особенно в садоводстве. Компосты из 
коры пользуются большим спросом у овощеводов Швеции, 
Финляндии и других стран.

Важны м  и эффективным направлением в использовании 
коры является прессование из высушенной измельченной ко­
ры объемных изделий разового пользования: стаканов для 
рассады, пробок для гильз бумажных рулонов. Влажность 
коры должна составлять при этом 8 %. Режим прессования в 
герметической пресс-форме: Р  =  300 кгс/см^. t= I7 0 — 190°С. 
Т = 1  мин на 1 мм толщины изделия. Промежуточная рас- 
прессовка для выпуска газов 1— 2 с.

Д ля прессования можно использовать серийное оборудова­
ние или разработать специализированную автоматическую 
линию. Расчеты показывают, что создание линии для про­
изводства ! млн. стаканов в год потребует 370 тыс, р., а оку­
пятся эти затраты меньше чем за полтора года.

Весьма целесообразна и утилизация коры в качестве на­
полнителя для строительных материалов —  коробстона, ко- 
ролита и т. п. Коробетон, например, в несколько раз дешевле 
кирпича, удобен в монтажных паботах, он легко пилится и 
обрабатывается, плотность его 0,85. В  отличие от изготовле­
ния королита и арболита при изготовлении коробетона мо­
жно применять измельченную влажную кору сосны и ели. 
Измельчение влажной коры до фракции 50— 30 мм произво­
дится с помощью корорубки или рубительной машины любо­
го типа, а смешивание с минеральными связующими с до­
бавлением регуляторов схватывания, антисептиков, разлив в 
формы —  с помощью любой бетономеп1алки. В  качестве свя­
зующего используется портландцемент марки 400, Д ля умень- 
н1ения сроков схватывания цемента применяется известь-пу- 
шонка, которая при гаи!ении создает благопоиятные условия 
для созревания цемента (нагревает массу), Одновпемепно из­
весть-пушонка является и связующим. Срок схватывания до 
распалубочной прочности не более 8 ч. По прочности полу­
ченный коробетон соответствует марке 25, Испытания опыт­
ных образцов плит показали, что ош1 отличаются прочностью, 
достаточной для строительства малоэтажных зданий и со­
оружений, Д ля Улучшения физико-механических свойств ко­
робетонные плиты можно армировать стекловолокном, дере­
вянными брусками, проволокой и изготовлять пустотелыми 
(многопустотными).

Технология изготовления коробетонных плит экономична, 
она не требует суип<и коры и специального оборудования. 
Наш  институт уже получил более 75 заявок на документацию 
для этой технологии и оказывает иредпонятиям помощь в 
практическом освоении изготовления коробетона. Расч^^ты по­
казывают, что при годовой мощности цеха в 15 тыс. м̂  коро­
бетонных плит можно получить 125— 130 тыс. р. прибыли.

Новые книги
Черняков Э. А. Интенсификация отде.тки древесины.

Лесная иром-сть, 1978. 128 с. с ил. Цена 45 к. 
Обобщены последние отечественные и зарубежные до­

стижения в области интенсификации отделки древесины 
полиэфирными материалами. Описаны терморадиацион-

ны11, фотохимически11 и радиациотю-химичсскш"! спосо­
бы отверждения полиэфирных покрытий. Книга рассчита­

на на инженерно-технических работников деревообраба­
тывающей и мебельной промышленности.
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УДК 684;658.562.6:658.516(470.62)

Комплексная система повышения эффектнвностн 
мебельного производства
л. м. БОГАТЫ РЕВА  —  новороссийский мебельный комбинат «Черноморец»

HOBopocciiiicKHii мебельный комбинат «Черноморец» специ- 
ал11:(нруется на производстве детской мебели, к которой 

нредт^являюгся особые требования. Коллектив предприятия 
направляет свои усилия на то, чтобы выпускаемая нм про- 
-1\'киия лосгавля.1а радостУ) наитм  детям.

Д .1Я 0 0 .ice ПОЛНО!! о!1С!!К!1 качсствз труда все.ч работп!!Ков, 
а также коллек1!!вов це.хов, служб и отделов в сентябре 
1974 !’. на комб!1!!ате пр!!ступ1!л !1 к внедрени!0 системы без­
дефектного труда (С Б Т ).

Как же '/га c!icTCN!a дс!"!ствует?
Прежде !!СС!'о с о с т а в ! 1Л!! Положс!!!1е о премировании, ко- 

ю р о е  в д а л 1)Пе!П !!е\! было нереработа!!0 в стандарт предпри- 
я т 1!я  С.ТП 164.119.005.77 «Методика количественной оценки 
к а ч е с 1'иа  труда !!С !1о ,!! !и т е л е й  I! подразделений Новороссий­
ского мебелы!0!'0 ко\!би!!ата «Черноморец». Согласно ста!!- 
дарту !!ред!!р!!ят!!я !!ремпя по С БТ  1!ач!!сляется из фонда 
заработно!! 11ла!!>! н размере до 3 0 %  к 1!ей  при условии вы- 
11о л п е !1!!я  !!ормы ныработки 1!а 100% и сдачи не менее 9 0 “ 'о 
1!р0Ду1ч!1!!|| с первого !! рС Д 1 . Я В  Л сн!! Я . Прем!!я у С т а !! а ил И В Я етс Я 
!! с0(1т!!етст!!ин СО !!iKa.ioi'! «0!!с!!ка качсствз труда». Труд 
о!!е!!!1вастся но пя! !|бал,!1>ио11 системе. Качество труда опре- 
!еляс1ся с , 1е л у к )!!П !м  образом. Па каждом производственном 
\час!ке !!а.\од!1тся «Ведомосг!, o!ie!!Ki! качества труда», в ко- 
1'орук) за!!есен!.! фамил!!!! работа!ощ!1х. OiieiiKy качества тру- 
.та мастер участка проставляет в ведомость ежедневно, при 
л о м  учии.1вастся отношение работника к труду. В  конце 
каждш! недели, а на более ответственных участках, таки.х, 
как ирессованис. фре)ерование, — в конце каждой смены ма­
стер проставляет коэффициент качества труда, принимая во 
внимание К 0 э ф (1 )и ц и е т ы  снижения.

С.истема безде(1)ектного труда оказалась эффективной, од- 
накч она не охпати.та всего комплекса работ, каким является 
\л1рав.теине производством, т. е. устапоп.тепие, обеспечение и 
поддержание пеоб.ходимого уровня качества продукцин при 
ее ра (работке, нро1гиюдстве и эксилуатанни. осун1ествляе- 
мого п\ тем спсге.мат ического контроля качества иродукции и 
нелепаправ.теншнт) воздеГюгвия па условия и факторы, вли- 
:4onuie на качество.

O.uniM  1Г! основных направ.тений повьппсння качества и на- 
а'жнрстп вынускаемо|'| иродукнин является внедрение на ком- 

oHHaie комнле1чсно1''| системы управления ее качеством (К С  
N 'K ll). Одобренный П К  КП С С  опыт предприятий Львова по 
разработке и внедрению КС  У К П  убедительно показал, что 
наиболее аффективная основа системы — стандарты пред­
приятия.

На основании приказа министра лесной и деревообрабаты- 
ваюн1ей нромыппенности С С С Р и начальника всесоюзного 
промьпнленного объединения «Югмебель» коллектив комби­
ната в 1976 г. приступил к разработке и внедрению комп- 
лекснш"! системы управлс1п1я качеством продукции. Из числа 
ведущих специалистов была создана координационная рабо­
чая группа, председателем которой назначили главного ин­
женера комбината. В состав группы вопии представители 
партипион. комсомольской и профсоюзной организаций пред­
приятия, Па заседании координаиионной группы наметили 
план работы, предусматриваюпшй три .этапа разработки и 
ннедренич КС >'КН.

1-11 -лап - разработка программы обследования и анали­
за дел по качеству; проведепие атиализа, выявление недостат­
ков и ра.(работка организационно-технических мероприятий 
1К) у.тучпкмппо качества продукции; проведение техническо!! 
учебы с работн1п<амн комбината но разработаннО|"1 програм­
ме: Д.1Я П Т Р  и служаншх но 42-часовой программе, И Т Р  
и с |ужаших нехоп но 24-часовой и для рабочих —  по 8- 
часов1)11 нро1|)амме. Намечены преподаватели, уточнены дни 
и место занятш!.

2-й этап —  состав,icH iie  технического задания па разработ­
ку проекта КС. М \Н, которое было согласовано с соответст­
вующими инсганниями объединения «Югмебель». Техниче­
ское задание вк.тючает основание д.тя разработки системы, 
нель ее разработки, характеристику комбината, содержатю 
управления КС N'KH, перечень стандартов ирсднрнятия, под­
лежащих разработке и внедрепию, оргащтзапнопно-техничс- 
ские мероприятия, основные нормативные и методические ис­
точники, этапы работ и сроки их вынолпения, нерснектив\' 
продолжения работ по КС  Ĵ ’KH.

При составлсиии технического задания координационная 
рабочая группа руководствовалась методическими указания­
ми BH K TH A la . Параллельно с этим были выданы технические 
:!адания на разработку стандартов предприятия.

3-ii этап -- разработка рабочего проекта КС, J 'K H , в кото­
рый воит.ти все докуметыы по системе и основной стандарт 
предприятня С1Т1 164.001.76.

Комп.тексная система была зарегистрирована и краевом 
центре стандартизации и метрологии 16 мая 1978 г.

За период разработки и вттедрения системтл бы.то введет) 
11S стандартов иредирнятия, которые охвагили все сферы де- 
яте,тьности комбинат а,

С.тедует отметить, что рассмагриваемая система способст- 
вова.та у.тучшению качества продукции и новынтснию ответ- 
ствепности исполиителей за качество изделий. Однако она не 
цолносттло отразила все стороны деятел1лтсти комбината, ос­
тались в стороне экономические вопросы. В 1977 г. n an i кол­
лектив приступил к разработке и внедрению Краснодарско!! 
системы новытнения эффективности протыводства (К С  Н Э П ). 
На .(аседашти координационного совета утверждены подсис­
темы КС Н ЭП , охватывающие все сферы деятелт.ности иред- 
ириятия: управление эффективностью и сп0 Л 1 )3 0ваиия основ­
ных фондов и капитальных вложений, материальных ресур­
сов; оборотшлх фои.тов и (J)HHancoBbTX ресурсов; трудовые ре­
сурсы и охрану T p y . ia ;  управленне техническим прогрессом; 
организацию основного производства; качество продукции; 
оргатщзаиионную и идеологическую работу.

Подсистемами руководят ведущие снециалисты, вся работа 
нанравлена на выполнение и перевыполнение производствен­
ного плана. Каж дая подсистема имеет свпГт координаиионный 
совет, председателем которого назначен член коордиттаниои- 
ного совета комбината. Но подсистемам разработаны орга­
низационно-технические .мероириятия, утверждены графики 
разработки и внедрения стандартов предпрнятпя. Например, 
СТН  164.119.051.78 КС  Н Э П  является стандартом предпри­
ятия подсистемы «Управление эффективного использования 
оборотных фондов II финансовых ресурсов».

Внедрение данных подсистем повысило ответственность 
всех исполнителей за качество выпускаемой продукции, поз­
волило увеличить выпуск продукции с государственным Зна­
ком качества в восемь раз по сравнению с 1977 г.

Дальнейщее развитие системы КС  П Э Н  на комбинате обу­
словливается следующим: разработкой большего числа стан­
дартов предприятия в связи с увеличетшем мощностей путем 
технического перевооружения предприятия; расширением про­
изводства разборно!! мебели и поставкой ее торгующим ор­
ганизациям б е ! предварительной сборки; созданием новых 
наборов I I  изделий мебе.ти с применением прогрессивных ма- 
гсриалов (пенополиуретана, кромочного пластика, матирую­
щих лаков А БС  пластика); ежегодным обновлением (пере­
смотром, переутверждением) стандартон иредирнятия КС 
N’KH  II положений, регламентирующих работу служб, отде- 
,10В II подраздслешп! комбината но управлению качеством 
продукции; систематическим пересмотром коэффициентов 
снижения ноказате.кн! качества труда рабогаюших с целью 
усиления влияния их на качество выпускаемой продукции.

16 Деревообрабатывающ ая промышленность. I979I5Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru
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Высокая культура производства — залог успеха
А. В. БЕЛЬБЯКОВ —  мебельный комбинат «Вильнюс»

С выше десяти лет подряд мебельуюму комбинату «Виль­
нюс» присуждается звание «Предприятие высокой куль­

туры». нас разработан соответствующш'! стандарт пред­
приятия. KOTopbiii определяет содержание и основные пока­
затели культуры производства.

Составные части культуры производства — культура тру­
да. кУльтура производственного процесса и культура рабо- 
laromiix. Культура труда это организация рабочи.х мест, 
соответствие оборудования эргономическим требованиям, уро­
вень мс.ханизации' и автоматизации, санитарно-гигиенические 
УСЛОВИЯ на рабочем месте. И, разумеется, культура труда оп­
ределяется ко.тичеством и качеством выпускаемой продукции, 
а также уровнем культурно-бытового обслуживания рабо- 
гающи.х. Культура нроизводственного процесса слагается из 
уровня технологии, техники, организации производства и уп- 
равлс1П1я. Наконец, кул1,тура работающих характеризуется 
\ровием их технических знаии11 и квалификации, физическо­
го, эстетического воспитания. уров1!см личн01'| гигиепы, а так ­
же отношением к труду, взаимоотнсипеннями в коллективе м 
поведением в быту.

Придавая особо важное значеине повышению культуры 
производства, на комбинате установили следующий поря- 
док работ. Комиссия под руководством начальника цеха или 
его заместитс.тя еженедельно проверяет в цехе состояние, 
ку.н.туры производства. При этом основными показателями 
являются: состояние оборудования, инструмента и оснастки 
на каждом рабочем месте; состояние охраны труда (коэффи­
циент безопасности, освеп1енность, запыленность, ограждения, 
спецодежда н т. д.); соблюдение технологических режимов; 
содержание и техническая эстетика производственпых и са­
нитарно-бытовых помещений, территории, закрепленной за 
нехом, а также состояние наглядной агитации. Отношение 
к труду, психологическш"! климат в коллективе являются до- 
иолнительными иоказателями и учитываются при выведении 
оценки состояния культуры нроизподства. При этом учиты­
вается, разумеется, количество и качество выпускаемо11 про­
дукции, Резу.тьтаты проверок оформляются ведомостью оце­
нок показателе!! культуры производства.

После 1!ро!)ерки начал!.!)!!к цеха наз!1ачает ответственш^тх 
;а устра!1е!!не в!)!явленн!.!х !!едостатков !! установле!!1!ые сро- 
к!1. В те\ случаях, когда выявле!!!!ыс недостатки не могут 
быть устра1!ены силами цеха. — к этому 1!р!1влекаются спе- 
циал!.!!ые служб !>1 !!редприят!!я.

В последней декаде каждого месяца комиссия, возглавля­
емая од!!1!м из заместителе!! д!!ректора или глав!!ым !!ижене- 
ром. проверяет состоян!!е культуры ипоизводства во всех

подразделениях. Результаты проверки оформляются специ- 
а .!Ь !!о й  ведомостью. Состояние культуры производства учи­
тывается и !ip!i подведе1!ии итогов со!1иалистического сорев- 
!!ован!(я между подразделе!!иями комби!!ата.

П а п р ав л е 1 !!1 ы е  у с и л и я  к о л л с к т ! ! в а  |!03В0Л!!ЛИ :)!1а ч и т с л ь н о  
с о к р а т и т !,  тяжел!)!е ручные р а б о т ы  и !!0высит|. уровень ме- 
х а н !1з а ш 1!! т р у д о е м к и х  n p o !ie c c o B . С э т о !1 !1с.'!ы о  с е р ь е з !!о е  
в н ! 1 м а !!и е  б !,!ло  уделено м е х а н и з а ш !! !  в н у т р и ц е х о в о г о  и обше- 
к о м б и ! !а т с к о г о  т р а ) 1с п о р т а . Во в се х  ц е х а х  был!1 о б о р у д о в а ! !Ы  
н а п о л ь н ы е  рольганг!!, п р о т я ж е н н о с т ь  K o ro p i, ix  с о с т а в л я е т  бо- 
,'iee 4 км. Конте!1!!ерный способ ! !е р е м е !ц е н и я  м е б е л 1) ! !ы х  щи­
тов п о з в о л и л  у п о р я д о ч и т ь  Т еХ Н 0 Л 0 П !чеС К И е  поток!!, ум е !!ЬН !И Т Ь  
! !у т ь  д в и ж е ! !н я  м е б е л ь н ы х  щ ! !т о в  в 3,2 р а з а  !! втрое со кр а-  
Т!!Т!> о б ъ е м  !1х п е р е к л а д о к .

Важ!!ое 1!аправле!!ие борьбы за повы!!1еиие культуры тру­
да —  постоя!1пое совер!!!енствование !!роизводственной эсте­
тики. Известно, что далеко не бсзразлич!!0 . и какой цвет ок- 
ра!!!е!!Ы оборудование и рабочее помещение. Цвет оказыва­
ет замет!юе влия!!ие на исихику человека !! его работоспособ­
ность.

С,озда!!!!Ю ироизводственной обстановки, способствую!!1ей 
у,!учп!ению !!астрое!!ия работаю!Ц!!х, помогает оргаиизапия 
ранио!!ал!)Ного отдыха. С, этой целью !!а комбинате оборудо- 
ва!!а «Комната !!сихолоп!ческой разгрузк!!», в которой в те- 
чен!!е рабочей смены проводятся сеансы снятия усталости !i 
С!!1!Ж е!!ИЯ МОНОТОННОСТИ рабочих ОПераП!!Й .

Благоустройству !! озеле!!е!!ию территории, как од!!ому из 
!!Оказателей культуры произволст!5а. на !!a i!ie M  комбинате 
также уделяется бол!,!ное Bi!i!Mai!!ie. Па территории выса­
жены деревья. декоративн!,1е кустарники, разбит!,! цветоч1!ые 
клумбы.

Правиль!!ая орга!!изац!1я бор!,бы за повы!!!е!!ие культуры 
труда в!,!3!)ала рост творческой активности. На комби!!ате 
!i 1978 г. в!!едре!!0 173 рац!!0!!ал!!заторск!!х предложения, на- 
1!раВЛе!!Н!>!Х !!а y,T}'4!!!ei!!!e условий труда !! !!0Н!>!!!1С!!Ие куль­
тур!,! производства. Все это способство!1ало резкому сниже- 
!!И!о !!роиз!!одствен!!0го трзвмат!!зма. За тр!1 года десятой пя- 
тилетк!! О!! С!!ИЗ!!ЛСЯ бОЛСС ЧСМ В Д В а  раза, !!СТ случаев про- 
изводствен!!ого транмат!!зма с инвал!!ди!>!м исходом. Харак­
тере!! !1 другой показател!, — текучесть кадров, oi!a сокра- 
Т !!л а с !. за последние год!,! бо.тсе чем в чет1>!рс раза. Многое 
еще пре;!,сто!1т сделат!,. Пап! коллектив, адм!!пнстра!и!я и об- 
1!1ествен!!ые орган!!зан!!И развер!!ул!( !!!1!рокое с0н!!ал!!стиче- 
ское соревнование за превра!це!!ие ко.\1би!!ата из «Предпрня- 
Т!1 я !!Ы соко!"! культур!,!» В «Образпонос предприят!1с».

УДК 684:658 НОТ(575.1 1)

Комплексный план НОТ
Ю. и. К О Н Т О Р О В И Ч — директор Ташкентского завода столярных изделий

Наш завод — одно из крупных деревообрабатывающи.х 
предприятий Узбекской ССР, он введен в эксплуатацию 

в 1967 г. Предприятие изготовляет глав!!ым образом оконные 
и двер!!ые блок!! для строек республик!!. Годовой объем 
производства столяр!!ых изделий —  380 тыс. м=, выпуск то- 
варно!! продукции — более 6.2 мл!!. р.. выработка на одного 
работающего составляет 15.7 тыс. р. в год. Производство i!a 
заводе — поточное, мн0г0!!0мепклатурн0е, крупносерийное 
и част!!чно механ1!зирован!!ое, со свободным 1!ерегламеити- 
рОВа!1Н1>!М  р!1ТМ 0М .

По!!ят!!о, что у рабоч!!х ос1!ов!!ых профессий (станочников, 
столяров, ма.тяро!!) i!O Bb !!iie !ia  степе!!ь момотонности труда. 
Процент рабочих, охвачен!!ых механизированным трудом, со­
ставлял в 1977 г. !!а 0С1!0В11ых операц!!ях 66,5, а !!а всг!омога- 
тельиых — 46,5.

Следует отметить, что BOi!poci,! пс!!хофизиологии, санита­
рии, гигиены и эстетики труда !!акануне разработки пла!!а 
НОТ ирактическ!! не б1>!ли решен!,!. Так. режим труда и от­
дыха !!с включал примепе!!ие стимуляторов работоспособнос­
ти (производстве!!Ной гимнастики, функциональной музыки,

специального питьевого и светового режима), которые сни­
жают утомляемость, нейтрализуют вл!!яние монотонности на 
нроизводител!,ность труда. Надо сказать и о том, что пара- 
метр!,! температуры, влаж!!ости, запыле!!ности воздуха, ос- 
Bei!iei!HOCTH рабочих мест, !!ро!!зводственного шума были 
!!иже са!!итарных норм.

Поэтому в общезаводских мероприят!!ях НОТ решались не 
только вопросы роста производительности труда, но обраща­
лось серьезное в!!имание и на оптимизацию условий труда. 
Этому было !!0свяще !!0 60% всех мероприятий. Что же пред­
ставляет собой оо!цезаводской комплексный план ПО Т?

Поначалу i!a 1!ап!ем заводе, как, впрочем, и !ia мног!!Х дру­
гих предприят!1ях, меры по науч!!ой орга!11!занин труда огра- 
Н!!чивались рамками отдельных рабочих мест (рабочего, 
И ТР , служащего). Однако время показало необходимость 
ре!!!ения более мас!цтаб1!ых задач. По сути дела, разрабаты­
вать планы ПО Т для отдельн1,1х рабоч!!\ мест — lo же, что 
черпать ложкой там, где нуж!!о пол!,зоваться экскаватором. По­
этому !!а на!пем заводе впервые в деревообрабатывающей 
пр0мы1!1лен1!0сти республики еще в 1973— 1974 гг. был спро-
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окгмронаи обще !аводскоГ| комп. юкспый план НО Г н разрабо­
таны групповые карты л.тя рабочих бригад, поточпых линий, 
отлолоп и служб заволоуправлепия. Хочу подчеркнуть: комп- 
лсксиы1"| план ПОТ зто не сумма отдельных планов, )ie пере­
чень меронриятн!!, ограниченны.х рамками нодра.чделрний. Это 
едины!! комплекс взаимосвязапны.х мероприятш'! общезавод­
ского характера и масштаба, впитавших передовой отече- 
ственньи'! и зарубежный опы1\ наконлениый i! отрасли, дости­
жения науки и техники, организации производства и труда.

В  нанюм п.тане (>3 укрупненных мероприятия, которые мож­
но условно раз.тел1Г1ь иа три основные группы: НО Т рабо­
чих, НОТ инженерно-техническнх работников и служащих и. 
наконец, онти.мизаиия условий труда всего коллектива.

Внедрение комплексной научной организации труда основ­
ных производственных рабочих основано на применении в 
цехах разработанных групповых карт (по профессиям и уча ­
сткам). Такой способ разработки гьтана позволил резко сни­
зить трудозатраты на составле1П1е карт НОТ, быстрее реа­
лизовать резервы ироизводительности труда. К  примеру, ше­
стью картами у нас охватывается более 140 оснопньгх рабо­
чих (66% общего количества). Трудозатраты на составление 
карт составили ,'5 чел.-месяца 1П1женсра-организатора.

Годовой экономически|'1 э(|)фект общезаводского комп.текс- 
ного плана НОТ составил без малого 110 тыс. р. Это значи­
тельно превьппает эффективность НО Т в других отраслях 
промьпиленности >’збекистана. Однако мы считаем, что эф­
фективность может быть значительно увеличена за счет бо­
лее широкого внедрения НОТ на вспомогательных работах. 
Здесь еще 1П1зок уровень организации и механизации тру­
да. Поэтом\- сейчас на заводе ведется разработка укрупнен­
ных карт НОТ для разлщщых профессий рабочих О ГМ , 
О ГЭ  и других вспомогател1.ных служб.

Управленческий персонал на заводе составляет 16,4% от 
обшей численности работающих. Вопросу разработки НОТ 
на этом участке б1)1ло отведено особое место. Мы разрабо­
тали карты организации труда для центральной бухгалте­
рии, ОТиЗ, 1ыаново-экономичсского отдела н продолжаем 
работу в этом направлении. .\\ероприятия комп.тексного пла­
на НОТ управ,тения (как. шфочем. и для .тюбого другого 
участка) должны охватывать все категории работающих и 
содержать основные направления НОТ, рекомендованные Все ­
союзным совещанием по организации труда (1967 г.).

По нашему мпрпию. этапы разработки Н О Т  во всех слу­
чаях неизменны. Прежде всего, это анализ отечоственноГ| и 
зарубежной литературы и научно-технической информации, 
изучение передового опыта. Эта работа может проводиться 
одновременно с ана,тизом суп1сствуюшей на пре.тприятии ор­

ганизации ироизводства, унравле1П1я и условий труда. Для 
этого нужны -зкономические. исихофизнологические. санитар­
но-гигиенические и социологические исследования по объек­
там (цехи, службы II отделы ;аводоуправлсния).

Как  организовать такие исследования?
Наш опыт свидсге.тьствует. чго наиболее эф(|)е1:тивный ме­

тод — это массовая ([ютография (хронометраж) рабочего 
дня на основе моментных наблюдений. Для оценки органи­
зации труда управленческих работников ^■дoбeн метод экс­
пресс-анализа. который показывает структуру потерь рабо­
чего времени.

Результат аналитической работы на данном этапе —  вы­
явление резервов производительности труда за счет упо­
рядочения существующей организации производства и управ­
ления. После этого, с учетом передового опыта, отобранногп 
из информационных источников, п начинается проектирование 
мероприятий комп,тексного общезаводского плана НОТ, В 
эту работу входит, в частности, экспериментальная проверка 
проектных pen ieH H ii (технологических, технических, органи­
зационных) на обт.ек'гах исследования.

У  нас на заводе экспериментальная проверка проводи­
лась непосредственно в цехах. В  необходимых случаях к 
этой работе мы привлекали специалистов физиологов, инже- 
неров-организаторов. социологов и др. Наиболее важным 
является ироверка, настройка, «пристрелка» мероприятий фи­
зиологического плана, паправлеиных на оптимизацию усло- 
B i i i i  труда. Так, в числе мсроприятщ'ь нодлежавишх проверке, 
было увеличение освещенности рабочих мест в основных це- 
-хах. Существовавшая освещенность (80 лк) была доведена 
до 250 лк. Был внедрен и «световой эффект», т, е, кратко­
временное (на 2— 3 мин) включение бо.тее сильного источни­
ка света (500 лк) через каждый час работы. Это мероприя­
тие рекомендовано заводу Всесоюзным центром ?Ю Т  в по­
рядке эксперимента, как средство борьбы с монотонностью 
труда. Было важно проверить полезность «светового эффек­
та» не только с точки зрения уговня п1юизводителышсти 
труда, но и с физиологических почици!!. Дополнительные на­
блюдения показа.ти. что при введешп) «светового эффекта» 
утомляемость рабочих не увеличилась при повышении произ­
водительности на 1.5— 2 %.

Руководство завода, проводя работу в об.тасти НОТ, бол1>- 
шое внимание уделяет упрочению связи науки с производ­
ством. Пз года в год устанавливаются все более прочные 
контакты с фи июлогическими .табораториями и другими ис­
следовательскими opraнизaцня^пI республики. Болыпииство 
задач НО Т решается с помощью ЭB.^^.

Коллектив завода рассматривает комтпексные планы НОТ 
как ocHOBHoii инструмент и решенни поставленных задач.

Проектирование и строительство
УДК 674.093.2.03:658.511.2

Шире внедрять склеивание короткомерных
л. в. РЫ Ж ИКО В  — Гипродрев

пиломатериалов по длине

У же сегодня склеивание по длине короткомерных досок могло 
бы внедряться на многих лесопильных заводах, перешед­

ших на технологию со 100%-ной сушкой пиломатериалов до 
транспортной влажности и окончателт.пой их торцовкой после 
сушки. Однако при разработке Гипролревом проектов органи­
зации таких участков па предприятиях Енисейского района вы ­
явился ряд проб.тем, без решения которых реа,тыюе создание 
этих участков на лесозаводах отрасли будет сдерживаться. 

Оборудование. Организация участков склеивания коротко- 
мерных пиломатериалов по длине предусматривается на базе 
лшпп"!. разработанных П П Н И Л Ю Д ом , серийный выпуск кото­
рых начат с 1977 г. Ижевским Э ^ \3  Всесоюзного объединения 
■ Союзорглестехмонтаж» (см. рисунок).

?)та линия рассчитана на склеивание отрезков досок макси­
мальной длиной до 2 м II iHnpiiHoii до 150 мм. Поскольку зна­
чительная часть предприятий, особенно расположенных в райо­
нах Сибири, выпускает доски шириной до 300 мм. техниче­
ские возможности линии ограничены: возникает необходимость 
организации дополнительного раскроя короткомерных досок 
на ширину до 150 мм и на длину не 6o.iee 2 м.

Серийно выпускаемые станки для продольного раскроя досок 
обеспечивают распил длиной 450 мм и более, а ск,теивание на 
линии возможно при длине отрезков 330 мм и бо,тее, на неко­
торых импортных линиях сращиваются отрезки и короче. Та­
ким образом, из-за отсутствия соответствующего оборудова­
ния значительные объемы короткомерных пиломатериалов 
(длиной 300— 450 мм) срастить по длине не удается.

Следует организовать и выпуск специальных станков для 
сращивания короткомерных досок по толщине, а также тор­
цовочных станков по типу, разработанному ЦННН.^Ю Дом. со 
временем подъема и опускания пилы 0,5 с.

По рекомендации Ц Н Н И .\Ю Д а. в линию склсивания может 
быть встроен любо1"1 строгальный станок для калибрования за­
готовок. склеенных по длине, или для их окончательного стро­
гания. У  этого станка следует исключить узел подачи деталей в 
связи с достаточным тяговым усилием у самого торцового 
пресса линии склеивания. Все это должен доработать Ижев­
ский ЭМ З.

На серийно выпускаемо!'! линии ск.теивания пн. 1Г)м;ггериалов 
по длине укладка в плотные пакеты склеенных п г)ториова!1-
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ных досок или заготовок предусмотрена вручную, что допус­
тимо при незначительных объемах переработки. При больишх 
объемах склеиват1я линия должна быть укомплектована авто­
матическим укладчиком досок (заготовок) в плотные пакеты. 
Разработка этих автоукладчиков ведется Щ П П  1.\'10Дом, одна­
ко сроки оконча1Н1я ее не определены, не известен и завод-из- 
готовител!).

(22— 2.5%). Больптнство выпускаемых огечествепнон промьпл- 
лепностыо синтетических клеев обеспечивает надежное склеи­
вание древесины при се влажности не более 15%. Для склеи­
вания пиломатериалов влажностью до 25% возможно примене­
ние резорциновых клеев. Эти клеи остродефицитны, i! несколько 
раз дороже синтетических и взрывоопасны из-з,а бо.тьнюго со­
держания этилового спирта (температура вспыиши 13°С),

----------  ---

Техно,тогнческ,'1я схема 
оргапнзацнп п|10 и:нюлст- 
ва к.тееных строганых 
загото1К1К 113 кусковых
I короткомерных) II низ­
косортных ннломатериа- 

.10в:
/ — нак.'юнпые подьемники- 
разгрузчики : 2 — ленточные
конвейеры; ,7 торцовочные 
станки ; 4 - леиточно-делн- 
тельны1'1 станок; 5 -- много- 
нильньп"! станок; в — накопи­
тель (п ять  карманов); 7 — 
узкоколейная вагонетка с ро­
ликовой платформой; 8 — 
секция неприводных ролико­
вых конвейеров; S — линия 
склеивания пиломатериалов 
по длине; W  — четырехсто- 
;>онний строгалри1ый станок: 
И  — подземная галерея с 
ленточн 111ми конвейерами .пн  
кусковы х  отходов; /2 — элек ­
тр ическая тал|> грузоподъ­
емностью  5 т; /-3 — ролико­
вый конвейер для низкосорт­

ных досок

Серийно выпускаемая линия склеивания ниломатериалов по 
длине имеет скорость склеивапия до 20 м/мип, что обеспечивает 
выработку 10— 15 тыс. досок в год в зависимости от и.х се­
чения. В зарубежной практике используются такие лиими со 
скоростью подачи 40— 150 м/мин, что соответствует годовой 
производительности 20— 120 тыс. м=*. Учитывая значительные 
объемы лесопиления и соответствуюп1ее наличие короткомер­
ных. а также низкосортных досок, необходимо также наладить 
выпуск указанных линий годовой производительностью 
40 тыс. и более.

На линии склеивания пиломатериалов по длине предусмат­
ривается применять фенолрезорциповые клеи ФР-12 и ФР-100, 
в состав которых входит этиловый спирт. Д аж е незначитель­
ное выделение этилового спирта в рабочей зоне требует в ради­
усе 5 м от клеенапосяпгего устройства установки электрообо- 
рудовапия во взрывозащшпеппом исполнении, так как возмож­
на местная взрывоопасная концентрация (классно П>'Э В-1, б). 
Серийно выпускаемая в настоящее время Ижевским Э М З  ли­
ния склеивания по длине, как и строгальные станки, встраива­
емые в линию, этим ус.ловиям пе отвечают, т. е. работа па них 
с резорциновыми клеями небезопасна. По сообщению 
ЦНИИЛ\ОДа, замена электрооборудования взрывозащишен- 
ным без изменения отдельных узлов линии невозможна и в 
ближайшее время не предполагается. Д ля иск.лючения могуще­
го быть взрыва при проектированин участков склеиват1я 
приходится предусматривать эффективный местный отсос вред­
ных паров пепосредствепно от клеенаносящего устройства с ус- 
Т31ЮВК0Й аварийной (резервной) вентиляции при автоблоки­
ровке линии, обеспечиваюн1ей включение электрооборудования 
на случай выхода из строя местного отсоса, В  дальнейшем не­
обходимо организовать выпуск линий склеивания и во взрыво- 
затищенном исполнении.

При подготовке короткомерных отрезков и низкосортных пи­
ломатериалов к склеиванию одним из «узких» мест является 
обеспечение механизированной подачи досок в технологичес­
кий поток их обработки. Организания па одном из предприя­
тий В/О «Союзорглестехмонтаж» серийного выпуска несколь­
ких типов специальных лифтов-разгрузчиков пакетов коротко­
мерных и низкосортных досок для поштучной их подачи на 
приемные транспортеры к деревообрабатывающему оборудо­
ванию по имеющимся разработкам Ц11ПИЛ\0Да позволила 
бы механизировать не только участки склеивания, но и раз­
личные потоки других деревообрабатывающих производств.

Клеевые материалы и сушка короткомерных пиломатериа­
лов. При организации участков склеивания пиломатериалов на 
,1есопнльных предприятиях приходится учитывать, что пилома­
териалы, в том числе и короткомерные, поступающие из отде­
лений сушки и пакетирования, имеют транспортную влажность

В  связи с этим возникают дополнительпыс (особые) требова­
ния к помещепию, оборудованию, вентиляции и др.: необходи­
мо устройство дополнительных перегородок и тамбуров, лег- 
косбрасываемой крыши, достаточной плон1ади остекления окон­
ных проемов; электродвигатели и приборы должт,! быть во 
взрывозащищепном иснолнении, вентиляция — достаточно 
мощной для обеспечения концентрации взрывоопасшлх газов 
в помещении менее допустимо!).

Определенные трудности сегодня вызывает обеспечение 
участков склеивания фенолрезорциновымн клеями. Организация 
производства смол пепосредст1!еино на лесопнл1>ных предприя­
тиях нецелесообразна ввиду незначительно)) их ногребносп!: 
для одной линии склеивания ниломатерна.юв но длине при 
нормальной ее загрузке требуется около 45 т смолы в год. До­
ставка такого количества смолы с заводов .Минхнмирома свя­
зана с определенными трудностями и в первую очередь из-за 
неудобства транспортировки ма.тыми партиями взрывоопасно­
го BeniecTBa и неритмичности поставки в связи с дальностью 
перевозок.

Д аж е на тех лесопильных предприятиях, где орга1П1зуется 
сушка, торцовка и пакетирование пиломатериалов, имеется зна­
чительный объем короткомерных досок в.тажностью более 22— 
25%, Такие короткомерпые доски без предварительно)) сун1ки 
вообще не могут быть склеены клеями, вьшускаемыми промьпп- 
лещгостью сегодня. Специальных сушилок с мехатг'шрованной 
загрузкой и выгрузко)) коротких пиломатериалов и отрезков 
досок иока не создано. Приспосабливать имеющиеся сушилки 
для пиломатериалов обычно)) длины явно нецелесообразно.

Как  наиболее вероятный вариант в проектных предложени­
ях Гппродрева предусматривается атмосферная суип<а тако1'о 
коротья до конечной влажности 22'’о. При этом требуется до­
вольно значительная плон1адь открытого склада и больиьая 
числениость рабочих на укладке-разборке 1нтабелен коротья. 
Например, для нредн1)иятий Сибири ири организации участков 
склеивания досок по длшю только с одной линией и выпуском 
до 12 тыс, в год склеенных заготовок по сунгествуюитм нор­
мативам требуются склад для атмосферной супши короткомер­
ных ниломатериалов площадью около 7 га и примерно 25 чело­
век обслуживающего иерсопала.

По рекомендацш! Ц Н И П А Ю Д а, из склеенных но длине пило­
материалов экономически целесообразно выпускать готовые, 
прирезанные по длине профильно-погонажш.к' детали и изде­
лия, что технически возможно при встраивании в лишш стро­
гального станка. Однако конечная влаж!тость этих деталей рег­
ламентируется соответствующими стандартами в пределах 12—
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15°о, т. с. необходима дополнительная досушка готовых дета­
лей.

По утверждению сотрудников Ц Н И И М О Д а , склеенные по 
длине готовые детали можно досушивать до влажности 12— 
15% в имеюшихся камерах конвективно-теплового типа. Учи­
тывая отсутствие практических навыков подобной сушки, 
Ц Н П М М О Д у необходимо уже сейчас подготовить рекоменда­
ции и режимы сушки склеенных деталей, а также онредслить 
величину их отпада после сушкн,

В  ы в о д ы
Для широкого внедрения на лесопил1>ных предприятиях склеи­

вания короткомерных пи.томатериалов по длине необходимо: 
обеспечит!, выпуск усоверн1енствованного оборудования, в

том числе линии склеивания, станков торцовочных, делитель- 
}1ых и для раскроя но ширине, а также организовать производ­
ство подъемников-разборшиков пакетов короткомера;

разработать и организовать выпуск недефицитных, невзры- 
воонасных клеевых материалов для склеивания древесины 
влажностью 25% и более;

разработать суитльные камеры для корогья с механизиро­
ванными загрузкой и выгрузкой, а также для досушки склеен­
ных заготовок и детале11 до влажности 12— 15%.

Все эти мероприятия могут быть выполнены ЦНИМДЮДом, 
В/О «Союзорг.'юстехмонтаж» и другими организациями Л1нн- 
леспрома С С С Р в течение двух-трех лет.

Пятилетке—ударный труд!
УДК 674:658.2:331.876.2

Слюна В. К. Ковалевой
и. А. К РИ ВО РУ Ч К О  —  производственное деревообрабатываю щ ее  объединение «Апшеронск»

П ри подведении итогов социалистического соревнования в 
профкоме нашего объединешш состоялся такой разговор:

— Смена Ковалевой н сегодня устойчиво работает! В  про­
шлом году она выработала 8 тысяч 657 кубометров фанеры 
сверх плана. Продукции присвоен государственный Знак ка­
чества.

— За целый юд пи одного случая брака, ни одного мару- 
1ПСИ1Ш трудовой дисциплины.

На ciniMKC (слева направо): В. Л. Полешук, П. А. Таран, 
Р. Б. Бондарева, 3. Т. Григорьева, Л . 3. Озерова, Т. К. Торо- 
пова, Г. П. Штешшкова. В нентре мастер смены В. К. Кова ­

лева.

И ко1'ла начальник цеха фанеры В. Д. Безрук и секретарь 
партийной организации 3. Т. Григор|>ева на следующий день 
поздравили коллектив с победой, Валентина Константиновна 
Ковалева сказала:

— Моя роль невелика. Ветеранов наишх хвалить надо! 
Хоть и .мало их в смене, но дело свое крепко знают. Впро­
чем, и на молодежь пожаловаться нельзя. Все работают 
хорошо.

Да, в этой смене ветсраиьг труда вместе с мастером пер­
выми приходят на выручку тем, кто иногда отстанет. По­
могают словом и делом, а если надо, то и спросят со всей 
строгостью, поправят человека. Валентина Константиновна с 
особым удовольствием называет опытных работниц: Раи­
су Борисовну Бондареву, Екатерину Терентьевну Лосеву, Га­
лину Павловну Булатову. Тамару Казимировну Торопову, 
Падежду Ллекссевну Таран, Галину Петровну Штенникову и 
многих др\тих, чей труд заслужил уважение людей.

За год выработка па одного человека этой смены достигла 
без малого 13 тыс. р. при плане 11,4 тыс. р. Сдача продукции 
с первого пред1)явления составила 98,5%. I I  работников сме­
ны повысили свою квалификацию. Коллектив освоил в про- 
ичводстве фанеры новую смолу KC-68.̂ \, механизировал про­
цесс ириготовления замазки для облагораживания клееной 
фа!1еры. Постанов.'1ением коллегии .\1инлеспрома СССР и ЦК 
наншго п|1офсоюза смена мастера В. К. Ковалевой признана 
победителем социалистического соревнования за 1977 г.

И  все же в смене В. К. Ковалевой люди не довольствуют­
ся ДОСТИГНУТЫМ. Социалистическим обязательством были пре­
дусмотрены новые рубежи 1978 г.: сэкономить 500 кг смолы, 
довести выход полноформатной фанеры до 89%, продолжать 
борьбу за почетное звание «Смена коммунистического тру­
да». Слова не расходятся с делом. Только за одиннадцать 
месяцев 1978 г. коллектив выработал почти 7700 м̂  фанеры, 
или 279 м̂  сверх плана. Отпускная цена каждого кубометра 
за счет повышения качества составила 166 р. План по про­
изводительности труда выполнен на 119%, выход полнофор­
матной фанеры — 89%. сэкономлено около трех тонн смолы.

УДК 684:658.2:331.876.2

ITepe;u)B('ii участок
л. с ,  И В А Н О В А  — М М С  к №  1

Х орошо работает на Глинской фабрике нашего комбината 
мастерский участок, которым руководит Юрий Тимофее­

вич Российский. Его продукция - - набор мебели «Спутник» 
удостоена государственного Знака качества, отмечена дипло­

мами, пользуется больишм спросом покупателей. Это ко мно­
гому обязывает.

Выполнить план досрочно н не получить ни одной претен­
зии по качеству продукции — вот девиз коллектива. Он под­
тверждается делом. План девятой пятилетки был выполнен

20 Деревообрабатывающ ая промышленность, 197915Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



за четыре года. Не снижая темпов, работают мебельщики н 
в лссятон пятилетке.

Участок Ю . Т. Poccn i icK oro  состоит из тре.ч бригад, ему 
присвоено звапие «Коллектив коммунистического труда». По­
давляющее большинство рабочи.х ударники коммунистическо­
го труда. Много в коллективе и ветерапов, которые являют­
ся носителями лучши.х трудовы.х традиций предприятия. Сре­
ди них А. В. Садикова, Т. Л. Кузьмина, В. Крупенина,
В. Ф. Тимофеева.

Мастер 10. Т. PoccniicKiiii

Тон в работе задает бригада шлифовщиков И. Ф . Емелья­
нова. Она — инициатор борьбы за звание «Бригада отлич­
ного качества» и за выполнение плана трех лет пятилетки к 
7 октября 1978 г. Эта бригада имеет право на свой штамп и 
выпускает продукцию отличного качества. Коллектив добился 
звания лучшей бригады комбината п объединения «Центро- 
мебель», а ее бригадир награжден орденом Трудового Крас­
ного Знамени.

Основа успеха участка IO. Т. Российского прежде всего в 
продуманной организации производства, высокой профессио­
нальной подготовке рабочих, правильной планировке рабочих 
мест и рациональном размещешп! оборудования. Все это поз­
воляет рационально использовать рабочее время, экономно 
расходовать силы. Каждый рабочий перед началом работы 
тщательно готовит рабочее место: проверяет оборудоваиие, ин­
струмент п присиособления, просматривает поступающие де­
тали. Большинство рабочих .мастерского участка владеют не- 
сколькимп смежными профессиями и могут в любое время 
замен1ггь друг друга.

Успеху работы мастерского участка способствует сопиали- 
стическое соревпование. В  1977 г. коллектив все четыре квар­
тала был лучшим на комбинате. По итогам Всесоюзного со­
ревнования постаиовление.м коллепщ Минлесирома СССР и 
Ц К  профсоюза участок Ю . Т. Российского признан победи­
телем, а мастеру присвоено звание «Лучший мастер промыш­
ленности».

Тридцать лет работает Юрий Тимофеешщ Российский в на­
шей отрасли, из пих 18 лет мастером. Он умелый паставник 
молодежи, активный рационализатор, члеп совета мастеров 
комбината. Только в 1977 г. он обучил трех молодых рабо­
чих, подал три рационализаторских предложения, их эконо- 
.мическая эффективность превышает 1000 р. За успехи в тру­
де и воспиташп! рабочих Ю. Т. Российский награжден орде- 
но.м Трудовой Славы 111 степени.

Призыв партии сделать десятую пятилетку пятилеткой ка­
чества и эффективности напшл горячий отклик в ко.члективе 
мастерского участка коммуниста Ю. Т. Российского, ^'часток 
мастера план и социалистические обязательства на 1978 г. 
выполнил досрочно —  22 декабря, сдано сверх плана продук­
ции на 6,7 тыс. р. Коллектив участка принял напряженные 
социалистические обязательства на 1979 г., которыми преду­
сматривается выполнить плап досрочно -- - к 20 декабря, при 
сдаче всей выпускаемой продукции с государствеппым Зна­
ком качества.

УДК 684:658.2:331.876,2(470.311)

Наставник молодежи

Д вижение наставничества, зародившееся в трудовых кол­
лективах нашей страны, с каждым годом приобретает все 

больищй размах. Хорошие результаты дает это замечатель­
ное движение и в нашей отрасли.

.Московский ордена «Знак Почета» мебельно-сборочный 
комбинат №  2 —  одно из крупнейших высокомеханнзирован- 
1П)ТХ предприятий мебельной промышленности страны. Свыше 
40 лет трудится здесь в цехе мягкой мебели Семен Дмитрие­
вич Тамбуров. Начинал он столяром, 25 лет работает мас­
тером. Тамбурова знают на комбинате не только как пере­
дового производственника. Он у.мелый воспитатель рабочей 
молодежи. Около 80 рабочих подготовил за годы своей дея­
тельности Семен Дмитриевич. Теперь оии трудятся самостоя- 
тел1>п(), мастерами, пачальниками цехов.

Среди воспитанников Тамбурова — первоклассные дерево- 
обработчики Сергей Перегуд и Борне Смолянинов. Биография 
этих двух рабочих Т1шична для всей молодежи столярного 
отделения. Оба пришли на комбинат после ПТУ. Затем ар­
мия и возвраигение на прежние рабочие места. Недавно оба 
закончили лесотехнический технику.м. Сергей Перегуд скоро

займет место c b o c i 'o наставника, так как Семен Дмитриевич 
по состоянию здоровья переходит работать шаблонщиком.

Из каких основных комионентов должны складываться на­
выки наставника? Прежде всего —  терпеливая помощь мо­
лодому рабочему в овладепии специальностью, в разработке 
индивидуальных социалистических обязательств, за выполне­
нием которых нужно постоянно следить. Не ограничиваясь 
профессиональным шефство.м, необходимо повседиевио воспи­
тывать у каждого молодого рабочего высокие моральные ка­
чества. К ак  всякое жнвое и творческое дело, наставничество 
часто требует от тех, кто нм занимается, умения бьггь на вы ­
соте в самых непредвиденн1лх ситуациях.

Сборка — одии из наиболее трудоемких процессов в произ­
водстве мебели. При поточных методах сборки необходимы 
нормализация и взаимозаменяемость деталей. Если при руч­
ной сборке отдел1)Ные неточности сто.'1яр может устранить 
путем пригонки или подбора деталей, то при мехашиирован- 
ном процессе пригонка исключается. Вот почему С. Д. Там­
буров учит своих подопеч1п>1х иачинат1> с проверки исправно­
сти сборочной ваймы. ее наиболее ответственных частей: при-
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пола. iipii/KiiMiioii рамы, папрапляютих, эксцентрикон м опор­
ных ра\и'|\, сопияиии \ ч.'шп Kpcii.ieHHn, гма <пчнп11 гистемы, 
ограждений. Учит, как выбрать и подогнать по руке инстру­
мент. Ведь известно, что даже его масса подчас определяет 
рит.м труда.

Кава.юр ордена .'lemma н 
ордена «Знак Почета» С. Д. 

Тамбуров

При работе ученика на вайме Семен Дмитриевич очень 
внимательно следит за тем, правильно ли установлены соби­
раемые детали в гнезде, чисты и исправны ли прижимные 
щеки. Иначе будут нарушены габаритные размеры изделия, 
перекошены детали, сломаны шиповые соединения. Появятся 
трещицы, заднры, наконец, выйдет из строя сама займа. 
Подробно приходится объяснять, как следует устанавливать

детали в ше.чдо наймы в момент наибольи1сго расстояния 
между прижимными щеками. Кольцевая смазка подшипников 
электродвигателя считается простой операцией. Однако для 
ее качественного выполнения нужно постоянно следить за 
уровнем масла в подшипниках, за тем, чтобы кольцо сво­
бодно захватывало требуемое количество смазки, а также за 
чистотой лопаточек, с помощью которых масленки напол­
няются маслом. Этому и многому другому обучает мастер 
молодых рабочих. И вот уже учен 1!К работает самостоятель­
но. Семен Дмитриевич не выпускает своего 1!0спптанника из 
виду, незаметно следит за всеми его движениями. Делая за­
писи в сиециальном блокноте, фиксирует все промахи подо­
печного. Разбор обучения проводится в конце смены.

Семен Дмитриевич считает, что, иризывая молодежь ндтп 
трудиться в мебельную иромыигленность, следует рассказы­
вать им не только о привлекательных сторонах работы, но и 
о трудностях, с которыми придется встретиться, чтобы в 
дальнейшем не было разочарования в выбранной специаль­
ности. Тамбуров помогает своим воспитанникам преодоле­
вать такие трудности. Приходится терпеливо подыскивать 
ключи к каждому подростку, завоевывать прежде всего ав­
торитет и уважение у него, добиваться, чтобы тот стыдился 
ираздности, чтобы полюбил свою профессию. А  полюбив свою 
профессию, рабочий не может трудиться без души, вполсилы. 
Результаты многолетней воспитательной работы налицо. Сей­
час на участке ветерана, где 15 рабочих обеспечивают рабо­
ту потока, план выполняется в среднем на 128%.

Таков Семен Дмитриевич Тамбуров —  кавалер ордена 
Леинна и ордена «Знак Почета», наставник молодежи, раз­
мышляющий, пщупи1Й, способный многому научить идущих 
следом.

С. Н. Дружинин

Производственный опыт
УДК 684.73(470.23)

Опыт применения губчатых изделий из латекса в мягкой мебели
р. с. ХАИ РО В,  В. А. ДЬЯКОВ —  ленинградский мебельный комбинат «Нева»

Л енинградский мебельный комбинат «Нева» специализи­
руется }ia выпуске мягкой мебели. В  настоящее время у 

пас широкое применение находят беспружинные мягкие 
элементы односторонней и двусторонней мягкости из губча­
тых латексных изделий.

Впервые комбинат начал пспользовать латекс в 1971 г. 
С 1974 г. по 1978 г, потребление латексных изделий возрос­
ло с 400 до 1265 т.

С 1974 по 1978 гг. доля мягкой мебели с применением 
губчатых изделн11 из латекса в обще.м выпуске мягкой мебе­
ли увеличилась на нашем комбинате с 16,5% ДО 35,2%.

В  соответствии с планом обновления ассортимента мебели 
на нашем комбинате в 1978 г. освоено и реализовано 
се.мь предметов мягкой мебели с использованием губчатых 
изделий 113 латекса, что составляет более 30% всего ассорти­
мента. Появилась реальная возможность делать мебель бо­
лее комфортабельной, разнообразной, эстетичной. Мягкие эле­
менты из губчатого латекса в комбинации с поролоном поз­
воляют создавать большое разнообразие форм мебели.

Больиюе внимание на нашем ко.мбинате уделяется унифи­
кации типоразмеров .мягких элементов. Так, например, в 
1974 г. в трех изделиях (кресле-кровати, кресле для отдыха, 
диване-кровати) применялось семь типоразмеров мягких 
элементов, а в 1978 г. для семи изделий использовано всего 
пять типоразмеров, в том числе в двух наборах для отды.ха 
«Магнолия» (арт. 7916/1-2) и «Надежда» (арт. 4077, 4585) — 
два типоразмера по плоскостным параметрам толщииой 
100 мм.

Наряду с положительными показателями получаемые фор­
мованные губчатые изделия из латекса все еще имеют сле­
дующие недостатки: 

большую объемную массу (она выше, чем у зарубежных 
образцов);

значительные пределы допусков по трем параметрам, выз­
ванные нестабильностью усадки латекса;

стоимость, превышающую стоимость других материалов. 
Наше предприятие испытывает больпше трудности прп
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1ИГ0Т0ПЛСНИП пресс-форм для cpeAiiiix н увеличенных блоков 
длиной от 700 до 2000 мм. Так как jtii пресс-формы центра­
лизованно на предприятиях министерства не изготовляются, 
комбинат вынужден заключать разовые договоры с завода­
ми других министерств, что значительно удорожает стоимость

пресс-(1)орм. Приходится идти на увеличение трудоемкости, 
набирать снлепье н спинку днванов-кровате|'| из двух н 
трех подушек, склеивая нх между собой.

Несмотря на упомянутые недостатки, губчатые изделия из 
латекса с каждым годом находят все большее применение.

УДК 674.09:658.511.2(571.54)

Работать без отхо/^ов
в. г. ВАСИЛЬЕВ, С. Ф. КОМАРОВ

Д евятая пятилетка для Бурятского мебельно-деревообраба­
тывающего комбината была пятилеткой коренного преоб­

разования 71роизводства. Основная задача, которую поставил 
перед собой коллектив комплексное использование сырья. 
Предстояло так реорганизовать производство (в том числе и 
лесопиление), чтобы обеспечить максимальную технологиче­
скую переработку древесных отходов. Д ля этого предстояло 
наладить выработку технологической щепы, внедрить окорку 
пиловочного сырья.

Группа инженерно-технических работников комбината в со­
дружестве с передовыми рабочими нашла удачное решение 
технологии окорки пиловочника. Окорочные станки размести­
ли не в отдельном цехе, как обычно, а в блоке с лесопиль­
ным оборудованием, непосредственно перед рамами. Это поз­
волило сэкономить на строительстве 190 тыс. р. и сократить 
против проекта 14 человек промышленно-производственного 
персонала. Важно отметить, что вся реконструкция и пере­
стройка лесопильного производства выполнены без остановки 
цеха.

ступает на склад, а отсев по скребковому транспортеру — в 
опилочный бункер.

В 1978 г. новаторами лесопильного цеха была разработа­
на и внедрена технология доизмельчения крупной фракции 
щепы. Это позволит дополнительно получить более 1500 м̂  
щепы на сумму 26 тыс. р.

Погрузка в специализированные вагоны-щеповозы ведется 
краном БКСМ-14, оснащенным гидравлическим грейфером 
ГГ5-Щ . Один крановщик за с.мену может погрузить 30 ваго­
нов. С нашего предприятия щепа идет на Селенгинский цел­
люлозно-картонный комбинат и Байкальский целлюлозный 
завод.

Проблема технологической утилизации кусковых отходов 
была решена. Но вставал еще один важный вопрос — как 
использовать кору? Учитывая спрос легкой промышленности 
на лиственничное корье для производства дубильных экс­
трактов, новаторы комбината разработали технологию отде­
ления лиственничной коры от коры других пород непосред­
ственно при окорке пиловочного сырья, без предварительной

Рис. 1. Отгрузка лиственничной коры виброгрейфером ВРМ-5

Что же это дает? Новая технология позволила все куско­
вые отходы лесопиления перерабатывать на технологическую 
щепу, производство которой в 1978 г. составило 50 тыс. м®. 
При этом численность работающих в цехе увеличилась всего 
на четыре человека.

Производство организовано просто и рационально. Куско ­
вые отходы от лесопильных ра.м, обрезных станков и торцо­
вок подаются по гравитационным спускам на первый этаж 
цеха и попадают на два сборных ленточных транспортера, 
которыми доставляются к двум рубительным машинам 
МРГ-30 и МРГ-40. После измельчения щепа доставляется 
скребковым транспортером на сортировочное сито СЩ120-1. 
Отсюда конд1щиоииая щепа по ленточному транспортеру по-

Рис. 2. Погрузка технологической щепы в специальные ваго­
ны-щеповозы гидравлическим грейфером ГГ5-Щ

подсортировки древесины по породам. Оператор при подаче 
лиственничного бревна в окорочный станок изменением по­
ложения шибера направляет кору на верхнюю ветвь скреб­
кового транспортера. Он выносит ее на склад. При обработ­
ке бревен других пород кора подается на нижнюю ветвь 
транспортера и выносится в другое место.

За год вырабатывается 1500 т лиственничной коры на сум­
му 75 тыс. р. Это чистая прибыль, —  ведь для получения 
лиственничной коры не потребовалось ни увеличения числен­
ности работающих, ни установки нового оборудования, ни 
изменения технологии в лесопильном цехе.

Решена в лесопильном цехе нашего комбината и пробле­
ма производства очищенных опилок, которые пользуются
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спросом на кирпичных заводах. В 1978 г. выработано 5400 
очищенных опилок на сумму 16,5 тыс. р., что также является 
чистой прибылью комбината, так как на выработку этой про­
дукции не требуется никаких затрат.

Комплексное использование сырья позволило лесопильному 
цеху .(начительно улучшить '^жономические показатели. Здесь 
вырабатывается 3,8 пиломатериалов на отработанный чел.-

день и 8 —  на рамо-ч. Годовой объем товарной продук­
ции на одного человека составляет 36 тыс. р.

Коллектив цеха проделал большею работ\' по комплексно­
му использованию сырья, по новаторы не останавливаются на 
достигнутом. Сейчас на повестке дня — вопрос об нспользо- 
ванип коры других пород. Разрабатывается технология про­
изводства удобрений дли сельского хозяйства из сосновой 
коры.

УДК 684:658.314.7(474.83)

Рационализаторские предложения львовских мебельщиков
3. А. Д ВО РН Я К  —  Львовский мебельный комбинат

В данной статье описываются три ра­
ционализаторских предложения, 

внедренных на Львовском мебельном 
комбинате.

Линия строгания мебельных деталей 
позволяет повысить эффективность ра­
боты на этой операции, улучшить техни­
ку безопасности и уменьшить шум в це­
хе (рис. 1).

Линия смонтирована на базе фуго­
вального С Ф К -6 и рейсмусного С Р 6-6 
станков и передаточного устройства.

Фуговальный станок имеет приспособ­
ление для автоматической подачи заго­
товок, которое выполнено в виде беско­
нечной прорезинениой ленты с наклеен­
ным поролоном. Оно приводится в дей­
ствие при по.мощи привод}(ых бараба­

нов, входящих в сцепление с прорези­
ненной лентой.

Т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  л и н и и

Ш и р и ] 1 а за го то в к и , мм . . . .  600
М о щ н о с ть  эл ектр о д ви га те л я  
^ ф у г о в а л ь н о г о  с т а н к а , к В т .  . 1 ,7
С к о р о с т ь  подачи, м/мин:

ф уго вал ьн о го  с т а н к а  . . .  13 ,2
pp tfпер ед аточн ого  м ех анизм а  16,0
Д и а м е тр  подаю щ его бар абана,

мм .................................................  190
Ш а г  цепи, м м ..................................  15 ,875
Разм ер ы  линии , м м .....................  100X800X1400
П р о и зво д и те л ьн о ст ь , деталей  
и В  с м е н у .......................................... 4000

При подаче деревянная заготовка за­
хватывается поролоном и перемещается 
по столу к режущему инструменту фу­
говального станка. Применение линии 
позволяет сэкономить 4,1 тыс. р. в год.

Станок для обжима шипа мебельных 
деталей предназначен для закругления 
кромок шина, иаирнмер, у царги стула.

На металлической станине (рис. 2) кре­
нятся электродвигатель, редуктор, рабо­
чий орган, включающий эксцентрик, го­
ловки, предназначенные для обжима ши­
пов до номинальных размеров — 30, 35. 
46 мм.

Шип обжимается следующим образом: 
деталь по направляющей плоскости по­
дается в обжимную головку, которая 
находится в разомкнутом положении. 
При перемещении эксцентрика тяговый 
орган замыкает обжимную головку и 
шипу задается требуемая форма. Приме­
нение станка позволяет сэкономить
0,54 тыс. р. в год.

А^\

Пода'̂ а 2̂ 0 У и
^ ' ~ / / . 5

Рис, 1. Л и т 1Я для строгания мсбе.1ьных деталей:
} — лента транспортера; 2 — цепная передача; 3 — ш турвал  регулиров­
ки; ~-м еж станцнонны й привод подачи; 5 — корпуса подшипников; 
6' — барабаны  подачи: 7 ~ р е й с м у с и ы й  станок СР6-6; 8 — рам а; 9 — ан ­
керные болты ; 10 — ф ундам ентная плита; I I  — ф уговальны й  станок

С Ф К-б

Рис. 2. C ia i io K  для обжима шииоь:
/ — каркас; 2 — эксцентрик; 3, 4 — о бж и м ы ; 5 — палец; 5 — корпус под­

ш ипника; 7 — редуктор; 5 —  клинорсм енная передача
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Благодаря пиелрснию этого станка ка ­
чество выполнения операции улучпшлось
II производительность труда повь:силась.

Т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а

Количество о бж им ны х голо-
ROK. шт. .......................................... 3

Частота вращ ения э к сц е н тр и ­
ка. об 'м и н ..................................... 15

Номинальные размеры ш ипа, 
мм:

длина .........................................  30 , 3 5 , -16
толщина .................................. 10

.Мощность э л е н т р о д Б и г а т е л и ,
к В т ....................................................  1 .7

Габаритные разм еры  с тан к а ,
м м ....................................................  1000X000X950

.Масса, к г .........................................  -120
Производительность с т а н к а , 

шт. в с м е н у .................................. 300

Рис. 3. Трехшпиилельиьп'!
спсрлильньи"! станок:

/ — станпна: 2 — пылеприсм- 
ник; 3 —  стол; — база ; 5 — 
кронштейн; 6 —  ограждение: 
7 — сверлильная агрегатная 
головка; 5 — сверло; 5 — де­
таль: /(? — упор; // — втул ка ; 
12 —  пнепмоцилиндр; 13 —  
пульт упрапления; 1 4 — кран 
управления; /5 — упор; 16 — 

дроссель

Трехшпиндельнын сверлильный станок
(рис. 3) предназначен для одновременно­
го сверления в ножках стула двух отвер­
стий в разных плоскостях.

На станине кренятся стол, агрегатные 
сверлильные головки и пнсвмонрижнм.

Одна сверлильная головка установле­
на в вертикальном направлсиин иод уг­
лом наклона 6’ . Две другие смонтирова­
ны на столе станка н размепгены но от- 
нонтению к вертнкалт.ной нлоекостп под 
углом б°. а к горизонтальной — 
под углом 2°.

При сверлении правых и левь;х ножек 
ст\’ла работают поочередно боковые 
сверлильн1,!е головки. Основные узлы 
сверлнлыюн головки —  электродвш’а- 
тель, ннспмоцилипдр и сверло.

Т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а

Ч и сл о  спррлильны .к го л ово к ,
ш т ........................................................ 3

Ч а с т о т а  вр ащ ен и я  све р ли л ь ­
ны х го лоп о к , о б 'м и н  ...............  2800

У с та н о вл е н н а я  m o h u io c t b  элек-
Р т р о л в н г а т с л е й ,  к В т ...............  0 ,81
М ак си м ал ьн ая  гл уб и н а  с в е р л е ­

ния, м м .........................................  55
Д и ам е тр  свер лен и я , мм . . . .  15
Д авлен и е  сж ато го  воздуха,

к г с 'с м “ .............................................  3 — 5
Га б а р и тн ы е  разм еры  с т а н к а ,

мм ................................................. 950x1600x 1700
М асса , к г .........................................  380
П р о и зво д и тел ьн о сть  стан ка ,

деталей  в смену^ ....................... 1000

Д ля сверления отверстий деталь укла­
дывают па столе и фиксируют пневмо- 
нрижпмом. При 9Т0М воздух давлением 
,3— 5 кгс/см^ поступает в пневмонилипд- 
ры, две сверлильные головки надвигают­
ся одновременно на заготовку, а нерабо­
тающая (1)иксируется упором. Скорость 
нодачи головок регулируется дросселя­
ми. Экономический эффект от внедрения 
этого стайка — 1,3 тыс. р. в год.

УДК 684:658.2:68.),4.059(470.62)

Усовершенствование отделки стульев
3. и. АРУТЮ НЯН, О. Г. А Л Ф Е Р О В А ,  Л. А. Ч У М А Ч Е Н К О ,  В. Н. БЛ О ХИ Н А ,
Н. м. Д УПАК, 3. Д. У Ш А К О В А  —  майкопское П М  Д  О  «Дружба»

Применение различных красителем для стульев. Нами освое- 
•па технология поверхностного крашения стульев (столярных, 

складных, для баров) мето.лом пневматического расиылешгя, а 
1пк/ке KpaHieiniH детален с1у,льев и гоговы.х сту.тьев методом 
окунания в красильную ванну. Цвет стульев может быть крас­
ным, зеленым, желтым, коричневым и черным. Поверхность 
окраншваемых изделиГ) должна быть ровной, гладкой и h h c t o i i . 
Шероховатость ноперхности древесины должна соответствовать
9— 10-му классам но ГО СТ  7016— ()8 «Древесина. Классы нюро- 
ховатости и обозначения». Ниже приводятся рецепты рабочих 
растворов красителей.

З е л е н  ы
Кр асител ь  зелены й  ки сл о тн ы й  по Т У  G-1-1 -1 О-390 — 75 . . . .  

» ж ел ты й  м етан и л о вы й  2 50 %-ны й  по Т У  6-М-488 — 70
» светло -коричневы й  .\= 16 по М Р Т У  6-14-217 — G9

В о д а ..........................................................................................

8 г 
6 г 
4 г 
I л

К р а с  н ы ft
Кр асител ь  прямой кр асн ы й  2С 1 70%-пы н по Г О С Т  2 1 498 — 76 1 5 г 

> светло-корпчневы П  Хг 16 по .Ч Р Т У  6-11-217-69 . . 1 г
В о д а ................................................................... 1 л

К о р и ч н е в ы й
Краситель саетло-корнчневы Л  ,N« 16 по ,\\РТ У  6-14-217 — 69 10 г
В о д а ......................................................................................................................... 1 л

Ж е л т ы й
К р а с и т е л ь  ж е л ты й  м етаниловы й  гбО^'р-ный по Т У  6- 14-488 — 70 20 г
В о д а .......................................................................................................................  1 л

Ч е р н ы й
Н игро зин  вод о р аство р и м ы й  по ГО С Т  40 1 4 — 75 ...................................  30 г
В о д а .........................................................................................................................  1 л

Рабочие растворы красителей внача.те приготавливаются 
концентрированными. Методом окунания готовьп! стул окра­
шивается в ваннах при температуре раствора 40— 45°С. Про­
должительность нахождения стула в растворе — 7— 10 с, по­
следующая сушка при 19— 21°С — 30— 10 мин.

Крашение методом пневматического распыления осуществля­
лось по режиму, онисапному в учебном пособии А. Я. Буйле и 
Д. И. Озолинь'«Крашение древесины» (Рига, 1977). Стулья в 
черный цвет окрашиваются по режиму, разработанному на на- 
HieM предприятии. После водного крашения они путем окуна­
ния покрываются еще подкрашенным лаком.

Устранение просачивания клея на клееных дета­
лях стульев. При крашенин клееных деталей 
стульев иногда появляются непрокрашенные пят­
на. Это результат просачивания клея на лицевую поверхность 
деталей. Такой дефект, как правило, проявляется после покры-
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тия стульсв мочевиио-формальдегидиым лаком МЧ-52 на элек­
тростатической установке в поле токов высокого напряжения.

Для исправления этого дефекта методом пневматического 
распыления на детали с просачиванием клея наносится лак 
НЦ-224 (1 кг) по ГО СТ -1976— 76 с добавкой водного раствора 
красителя под цвет красного дерева (0,1 кг). Этот раствор со­
держит 55 г красителя светло-коричневого Л? 16 но ТУ  
6-14-100— 75; 10.5 г красителя прямого красного Л'» 2 170%-но­
го по ГО СТ 21498— 76 и 1 л воды. Подкрашенный лак, рецеп­
тура которого разработана на нашем иредприятии, приготав­
ливается следующим образом. В  рабочий раствор лака 
НЦ-224 при ненрерывно.м неременшвании небольнтми порция­
ми вливается соответственпо рецепту водный раствор краси­
теля.

Стулья, покрытые лаком МЧ-52 и иредназиаченпые для ис­
правления дефектов, выдерживаются в течение 48 ч. Затем па 
ии.х наносится подкрашенный лак П1Д-224. Лакироваште про­
изводится .методом инепмапшсского расныления в отделочной 
кабине краскораспыл1Г1 еле.м СО-71. Прн этом рабочая вязкостУ) 
покрашенного лака составляет 28 +  3 с, избыточное давление 
возду.ха на в.ходе в краскораспылитель —  4,5±0,5 кгс/см-, из­
быточное давление воздуха на лак в краскораспылителе — 
1,5±0,5 кгс/см-. Л ак наносится на иоверхпость стула вдоль де­
тали два раза. Продолжительность сушки после первого по­
крытия при температуре 19zi=rC составляет 30 мин, после вто­
рого покрытия при той же температуре —  20± 4  ч.

Отделка матовым лаком НЦ-243. Этим лаком методом пнев­
матического распыления отделываются по первой категории 
стулья, поставляемые на экспорт. Шероховатость отделывае­
мой поверхности должна быть не ниже 10-го класса. В данном

с.тучае пруумениюгся с.тедуюиию материалы: матируюнтий лак 
ПЦ-243 но ГО С Т  497(i— 76, шли(11овальная бумажная Н1курка 
но ГО СТ 6456—75 и растворитель Ле 646 по ГО СТ 18188—72. 
В  матирующий лак добавляют ра.створитель ЛЬ 64f> в коли­
честве, необходимом для иолучс1Шя рабочего раствора требуе­
мой вязкости. Рабочи11 раствор лака (1)илр.труется через четыре 
слоя марли. Параметр |>1 режима отделки матовыми лаками 
методом пневматшгеского расныления приводятся нн;ке:

Т ем п ер атур а  возду.ха в помещ ении, С ..............................И е ниже 18
О тн о с 11теЛ 1,н ая  в л а ж н о сть  воздуха в помещении, “ о ■ ■ ■ Не выш е 65
Р а б о ч а я  в я з к о с т ь  р аство р а  для первого , второго

и тр етьего  покры тий  по НЗ-4 при 20г*г- С, с ..............  26 ± 2
И зб ы то чн о е  давление во зд ух а , кгс/см^;

на входе и к р а с к о р а с п ы л и т е л ь .........................................  3 — 4
на л ак  в к р а с к о р а с п ы л и т е л е .............................................  2 ,2  — 2

Д и ам етр  о т в е р с т и я  сопла, м .м ....................................................  1 ,2 — 2
Р а с с т о я н и е  от со п л а  р а с п ы л и т е л я  до лакир^'емой ni:>-

в ер х н о сти , мм ...............................................................................  250 — 300
Ф о р м а  с т р у и  д л я  у з к и х  поверхно стей  .................................. К р у г л а я
Ч и с л о  п о к р ы т и й ...............................................................................  4
П р о д о л ж и те л ьн о ст ь  c v h ik h  при  те м п е р а тур е  4 2,5 ±

± 2 ,5  С , мни:
после  первого  и вто р ого  п о !< р ы ти й ..............................  I 7 .гЬ 3

после тр е тье го  п о к р ы т и я .....................................................  2 7 ± 3
Ki  ш к у р к и  д л я  п р о м е ж уто чн о го  сух о го  нгтифования

после  первого  и вто р ого  п о к р ы т и |1 ...................................... 4 и 5
В ы д е р ж к а  п о с л е  ч е т в е р т о г о  П 0 1 ч р ы т и я  перед у п а к о в ­

кой , ч  ...................................................................................................  12— 15

Готовые стулья имеют р.авно.мерную матовую, г.тадкую но- 
вер.хность. Л ак наносится без затру,тиеии1'1, имеет xoponinii раз­
лив и очень легко шлифуется.

УДК 684,004,63

Из работ рационализаторов
м. п. С А В О С Т Е Н К О —  кишиневский М Д К  «Кодры»

Конструкция глушителя шума отработанного сжатого воз­
духа на деревообрабатывающих станках. Па многи.х де­

ревообрабатывающих станка.х (присадочных, на линиях с 
программным управлением ЦТ.МФ для раскроя листовых ма­
териалов) применяются воздушные краны, при работе кото­
рых выходящт"! сжатый воздух создает сильный И1ум.

Рациоиализатора.ми комбината предложены и установлены 
глушители шу.ма отработанного сжатого воздуха (рис. 1),

тока БЕ-1Р-6, учитывающи!! количество плит в течеиие ра­
боты каждой смеиы.

Принцип работы электросхемы б.тока (рис. 2) заключается 
в следующем. На первичную обмотку трансформатора бло­
ка питания (Л348-1 подастся напряжение 380 В, на вторич­
ной об.мотке трансформатора с помощью селенового выпря­
мителя получается 48 В выпрямлепиого напряжения. В элект­
росхему последовательно подсоединены конечный выключа­
тель ВК-200 и H M nv.ib C H b iii счетчпк.

Заполнение пробоюной 

<50̂ 130

1’ис. 2 . Электрическая схема импульсного счетчика

Корпус глушителя изготовлен из трубки диаметром 1,5" 
и длиио11 150— 180 мм.

Штуцер корпуса кроштся к патрубку выброса отработан­
ного сжатого воздуха распределительного крана. Полость 
глушителя заполняется проволокой сечепием 0,1 мм (от сгорев­
ших электромагнитных катушек).

Для удобства заполнения полости глушителя торцовая 
крышка устанавливается на резьбе, в крышке имеются от­
верстия для выброса отработанного воздуха.

Внедренная конструкция глушителя шума сжатого воздуха 
сводит шум выбрасываемого воздуха до минимума.

Импульсный счетчик для учета количества плит. В цехе 
древесностружечных плит на станке ДЦ-3 для обрезки плит 
по периметру установлен импульсный счетчик постоянного

При прохождении илиты через станок ДН-3 включается 
ВК-200 и сигнал поступает на счетчик, имеющт"! счетный ме­
ханизм с цифрами от 1 до 10 000.

Рядом с механизмом имеется кнопка, ирн нажатии кото­
рой цп(|1ры сбрасываются и другая смена на.чннает счет про­
дукции с н\ля.

Внедренное y c T p o iic T B o  нозво.тило хмучшить учег выпускае­
мо!! нродукции в цехе дрсвеспостружечных плит.

Закольцовка насосов подачи смолы. В нехе ;ipenec!iocTpy-  
жечных п л !!Т  на подаче смолы было )становлено два насо­
са, которые раздельно работали на два потока, В случае вы­
хода из строя одного из них прекращалась подача смолы со­
ответственно на один из потоков.

Для устранения этого недостатка осушсствлена закольцов-
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ка двух nacocoi!. В ре.чу.н.та ic один нз них работает и обсс- 
исчпвасм подачу смолы на оба потока, а Biopoii — остается 
в резерве.

Бнедрснне этого предложения обеспечивает GecnepeooiiHyio 
;>аботу цеха п случае поломки одного из насосов.

Разравнивающее устройство в бункере сухой стружки. При
подаче стружки птсками в с\'хпе бункера последние запол­
нялись стружкой не по всему объему, а конусом. Когда ko iivc  
вырастал до теч1чн пмнека. стружка закрывала течку, в ре- 
зулвтате вся система шнеков забивалась, электродвигатели 
шпеков вс,тедс1вие перегрузки выходи,1и из строя.

Предложено установить на крьппке вороил1теля пустоте- 
льн! вал с двумя лопастями, закрепив BcpxHnii копей его во 
BTy.iKC (рис. 3).

Рис. 3. Схема раз|)авии1!аю- 
щего уст]ю11ства:

/ — бункер; 2 — т е ч к а  ш н е к а ;  
J  — лопасть: '1 —  вал ; 5 — сущ е ­

с т в о в а в ш и й  воро1Пител1>

i L

f rE ]

При вращепии ворошителя лопасти вала разравинвают 
стружку II равномерно заполняют бункер по высоте. В  ре­
зультате заполнение бункера увеличилось вдвое.

Винтовой питатель для щепы. На комбинате система пода­
чи ТСХН0Л01 ическо!! щепы в цех древесностружечны.ч плит 
ubi.ia малопроизводительна и пенадежна в работе. Она со­
стоя,та из ЭЖСКЦИОШЮ!'! ВОрОНКП И ШЛЮЗОВОГО затвора.

В магистральном возду.ховоде рабочее давление создава­
лось ксидуходувкой ТВ-80-1.6 и составляло 1.6 кгс/см-. Про- 
п.июдите.плюсть системы была 6 м  ̂ щеиы в час.

В  связи с этим оиисанпая систе.ма заменена винтовым пи- 
тате.тем, включающп.м в себя корпус, иодшиппиковьп'! узел 
и специальны!! консольно смонтированный винт (рис, 4), Вин­
товой питатель подключен непосредственно к магистрально­
му воздуховоду под уг.том 90“ к его оси.

При запуске системы в работу сначала включается винто­
вой ни гател!. с таким расчетом, чтобы со (дать предваритель­
но «пробку» из щеиы на участке .1. после чего в магистраль- 
lujii воздуховод подается воздух через задвижку, специально

загзузла и.епь1

Рис. 4. Винтовой питатель для щепы:
/ — винтовой питатель; 2 — приемный бункер; J  — смотровое окно для 
определения н аличия ш^епы в загрузочной воронке; 4 — привод питате­

ля; 5 — м агистральный  воздуховод от воздуходувки ТВ-80-1.6

вмонтированную в воздуховод. Задвижка позволяет регули­
ровать количество воздуха, подаваемого в магистраль.

Производительность винтового питателя составляет 36 
щепы в час.

Загрузка цитате,тя щепой осуществляется скребковым 
трапсиортером.

ЛЬхапизм HOBoii системы иодачи щепы по своей конструк­
ции прост в обс.туживании, y c T o i im iB  в работе.

Годово!! экоиомическш"! эф(Ьскт от впедрепня данного иред- 
.тожения составил 31,7 тыс. р.

УДК 674:658.2:621.791.753

В(){ч*та1И)вле1П1е валов дефевообрабатываюгцего оборудования
в. в. БАЛИХИН, А. В. ЧУГУНОВ —  ЛТА им. С. М. Кирова, С. С. С О Л О Х И Н  —  объединение  «Лендревпром»

О тде.тьпые детали и механизмы оборудования деревооб- 
рабатывающи.х предпрпятнГ! в процессе эксплуатации пз- 

наишваются под воздействием сил трепня, нагрузок, условий 
работы II окружающей среды. Изнаишваине деталей, выпол­
няющих различные функции, происходит неравномерно, в свя­
зи с чем сроки их службы неодинаковы. Благодаря замене 
110 мере необходимости изношенных деталей новыми или 
в(1сстан0влеины\1н поддерживается работоспособность обо­
рудования.

Иакоплеипый опыт по ремонту деталей в отрасли пока- 
!ывает. что носстановленне ,детале11 экономически оправдано, 
так как себестоимостт) ремонтируемых деталей не нревыщает 
■10 .50% стоимости новых, приобретаемых как запасные час­
ти. Особенно сушествепио возрастает экономический эффект 
при оргашгзанки иеитрализованного ремонта в условиях обт>с- 
линеннй. В данной статт.е рассм;ггривается опыт внедрення 
прогрессивных способов восстановлення деталей оборудова­
ния в объединении  ̂Лен тревиром».

До 1976 г. у нас детали восстанавливались с помощью руч­
ной электродугово!! наплавки, что приводило к высокой 
себестоимости рсм(И1тпых работ. Чаше всего приходится ре­

монтировать такие детали, как валы вентиляторов (Ц П ,7,40), 
пильные валы рам (ОК-50П, оси н катки (Р65-4Л1) и другие, 
износ которых составляет 1— 3 мм н более. Чтобы снизить

N'cTaiiOBKn для автоматической наплавки в углекислом газе
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себестоимость восстановления деталей, п объедниенни «Лен- 
древпро-м» внедрен прогресснвнын способ ремонта — автома­
тическая наплавка в углекислом газе,

’̂етановка, предназначенная для данной цели и показанная 
на рисунке, смонтирована на базе токарного станка 1К62 и 
полуавтомата А-1197. При этом и станок и полуавтомат ис­
пользуются по своему прямому назначспню, в связи с чем к 
станку был установлен понижающий редуктор с переключе- 
1И!ем, позволяющий вести работы как по наплавке, так и по 
механической обработке восстанавливаемых деталей.

Режимы наплавки выбирались с учетом того, чтобы вос­
становленные детали имели твердость, соответствующую тех­
ническим условиям. По'ато-му рассматривалась возможность 
применения электродных проволок Св-08Г2С, Мп-ЗОХГСЛ 
(ГО С Т  2246— 70), поропп<овых проволок ПП-АН9, ПП^ЛП125 
(ГО С Т  1-191— 72) н ПП-И-15.

В резу.тьтате проведеииых лабораторных работ и проггз- 
водствеиных нснытанн!! были установлены с.тсдующие ре­
жимы наилавки (см. таблицу).

Д е та л ь

В ал  в е н т и л я ­
то р а  Ц П . 7.-10

Вал  п и льн ы й  
ОК-501 . . . .

В а л  привода 
ДАГ-4  . . .

Ко ле со  
Р65-4М  . . .

160— 130 

ISO— 220 

220— 210 

250—300

19-20  

20 —  21 

22 —  21 

22—21

С- ~с < си с

92

107

107

140

М ар к  а 
эл ектр о д ­
ной п р о ­
волоки

23— 21

23— 21

20— 27

25-2S

Н п - З О Х Г С Л , 
1 .2 мм

ГТП-И-15, 
2.2 мм

Св-08 Г2 С ,
1 , 0 мм

П П -Л Н - 1 2 5 , 
2 ,5 мм

 ̂ о
l l o

■30-J-10

10-45

30—35

45-50

1 0 - 1 2

11-15

.^lexaничccкaя обработка ос\п[еетвлялась резцом с пластин­
кой твердого сплава В К -6Л\ со следующей геометрией: 
гГ =  30^40°; f f i= 1 2 ^ l5 °;  ^ =  8-10 °; >. =  5-^7°; a =  4-^5°; г =  
=  1-ь1,5 мм. Режимы обработки при этом таковы: скорость

подачи 2.5 м/мин, продольная подача 0 ,15 мм, глубина рсза1П1я 
0,75 м.м п средняя стойкость режущего пнструмента 61 п̂и̂ .

Опыт внедрения наплавки порошковыми проволоками по­
казал, что для деталс!!, работающих в условиях абразивных 
сред, рекомендуется применять проволоки ПП-Л11-124, 
11П-Р18Т и ПП-АП-125 (ГО С Т  5-1491— 72), для деталей диа­
метром свыше 200 мм —  ПП-АИ-120, ПП-АН-122 и П11-П-15. 
Оборудование для нагктавки порощковымп проволоками со­
стоит из источника питания, мехашпма подачи электродной 
проволоки и механизма вращения детали.

Наиболее целесообразно для данной цели использовать 
полуавтоматы с механ1гзмами подачи тянущего типа п плав­
ной'регулировкой скорости подачи проволоки, например 
полуавтоматы типа А-765. Л-1035, А-1197 (ГО С Т  18130— 
72), которые отличаются ущшсрсальпостью и могут быть ис­
пользованы при цанесенпп металлопокрытий порошковыми 
проволоками как под флюсом, так и в среде защитньгх газов.

Заслуживает внимания автоматическая наплавка в среде 
углекислого газа с цанравлстиплм охлаждением, применяемая 
на ряде предприятий для восстановлсиия деталей машин. 
Сущность способа заключается в том, что на наплавленный 
в "среде углекислого газа металл (когда его температура бу­
дет равна илн выше температуры закалки) подается охлаж- 
даюп1ая жидкость (5 %-ный раствор кальцинированной соды в 
воде), обеспечивающая закалку нанесенного слоя.

Изменяя место подвода охлаждающей жидкости в зависи­
мости от химического состава э.тектродпой проволоки, можно 
регулировать твердость наплаиленного металла в пределах 
H RC  25— 50 (без дополнительной термообработки).

Преимущество наилавки иороиичовыми проволоками — по­
вышение производительности труда в 2— 3 раза по сравие1шю 
с наплавкой под флюсом и в углекислом газе. Дейстпитель- 
ная производительность оборудования позволяет наплавлять 
5— 15 кг/ч.

Окончательная операция шлифования проводилась на круг_- 
лошлифовальпом станке модели 3132 кругом 24.-\40С1С.М27К5 
ПП500Х125.

Себестоимость ремонта типовой детали «вал пильный» 
(п. 406 по прейскуранту Л» 27-05-38) стоимостью 24 р. 80 к. 
составила 2 р. 53 к., что при годовой программе объедипепня 
2000 деталей и затратах на капиталовложения 2337 р. поз­
волило получить годовой экопом1щеский эффект 44 тыс. р.

УДК 674.093.26(71)

Фанерная промышленность Канады
А. А. БУЯНОВ, В. И. П А Х О М О В

За рубежом

К анада —  одна из богатых лесами стран мира. По запасам 
древесины она уступает только С С С Р и Бразилии. При­

мерно 657о лесов промып1ленпого значения — хвойные (ель, 
черная сосна, бальзамическая пихта, хемлок, дугласова пих­
та, кедр II др.). Производство фанеры в Канаде в 1960 г. со­
ставило 1 млн. м̂ , в 1975 г. объем ее выпуска достиг 
2,338 млн. м̂  II в последние годы продолжает увеличиваться.

Заводы специализированы па выпуске болынсформатной 
строительной фанеры из хвойных пород размером 2-140Х 
Х1220 мм и работают в основном в три смены. Количество 
толщин па одном предприятии ограничено до двух-трех. Ф а ­
нера применяется для обшнвкп наружных стен деревянных 
домов II защищается экранами пз водостойких декоративных 
материалов, в евязи с чем требования к внешним качествен­
ным показателям фанеры синжены. На наружном слое клее­
ной древсспны допускаются незадсланные выпавшие сучкп, 
смоляные кармашки, прорости и другие дефекты.

По заявлению канадских спецпалпстов, последние де­
сять лет ускоренными темпами ведутся научно-нсследова- 
тельскне разработки и внедряются техника и технология, 
обеспечивающие высокую нроизводителыюсть труда при пс- 
пользовании хвойного сырья диаметром 30 см п менее. Это 
связано с сокращением ресурсов крупномерного сырья н пере­
ходом па вывозку хлыстов.

Принципиальная схема производства фанеры представлена 
на рис. 1. Па склады фанерных нредириятий завозятся кря­
жи длиной до 13.5 м. Перед распиловко!'! па ч\ракп выполня­
ют окорку кряжей на станках фирмы «Sodcrhamn» (мшш- 
мальпый диаметр кряжей 180 мм). Д ля распиловки кряжей 
на чуракн применяются станки той же фирмы. Длина чурака 
на всех предприятиях одна — 2540 мм. Отличительная осо­
бенность складов фанерного сырья в Канаде — отсутствие

Рис 1, Технологическая схема прои,!подства болыпефор.мат- 
ной фанеры:

/ —  лущ ильное отделение; // — суш ильное отделение: 111 — отде.̂ е- 
line сборки, подпрессовки и склсивания фанеры; I — станок для 
распиловки карандаш ей; 2 — нож ницы  для автоматической рубки 
шпона; <3 — устройство для обнаруж ения дефектов: 4 — станок для 
распиловки  ш пона; 5 — холодный пресс; б — горячий пресс; / — ли­
ния обрезки и сортировки фанеры; 8 — линия упаковки ; 9 — устрой­

ство для мпркировки продукции
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кранового оборудования. Все операции на складе осуществ­
ляются с ГЮМОН1ЫО транспортеров и автопогрузчиков.

I! Канаде используются два вида гидротермической об­
работки чуракои перед лунгепием: обработка в камера.х и
Gacceiina.x. Гидротермическая обработка в камера.х представ­
ляет coooii периодичсскпй процесс. Чураки укладывают в 
штабеля, загружают в камеры автопогрузчиками и прогре­
вают в течение в- -8 ч насьпцеппым паром. Завод мощностью 
1U0 тыс. м̂  фанеры в год имеет восемь камер длиной 27, гпи- 
ршюй 3 и высото11 4.25 м. Гидротермическая обработка в 
Cacceiina.x представляет собой непрерывный процесс, прп ко­
тором чуракн погружаются в горячую воду и находятся в 
ней в течение 6 ч. По мнению канадских спецналпстов, нан- 
лучшпе результаты достигаются при гидротермической об­
работке чураков в бассейнах.

Для подачи чураков к лущильному станку применяются 
поперечные транспортеры длиной около 12 м. Выравниваются 
чураки боковыми направляющими. Привод транспортера 
реверсивный, яно позволяет исключить завалы и обесиечи- 
вает равномерную подачу чураков.

Для изготовления шпона применяются в 111сокопроизводи- 
тельные лущильные станки с автоматическими нентровочио- 
загрузочными устройствами ([)ирм «СОГ'», «Superior» и 
«Premier». Стапки оборудованы надежной гидравлической 
системой, устр011ствами. исключаюнщми прогиб сырья при 
лущении. Установка прижимной линейки, регулирование се 
по высоте, а также угла наклона ножей осуществляются ав­
томатически с пульта управления. Частота вращения щпин- 
деля достигает 300 об/мпн, скорость лущения —  более 
100 м/мин. Шнон лущится толщиной 2,5; 3 и 3,5 мм.

Второй вид, нангеднгий большое прнмепенне, состоит из 
-(-'лажиых транспортеров и одной нары ножнпп. Он проще 
предыдущего, сокращается количество единиц оборудования, 
численность работающих уменьн1ается в 2 раза.

Третий (современньиО вид вк.тючает транспортер длиной
10— 15 м, движущи11ся Со скоростью до 120 м/мии, автомати­
ческое устройство для определеипя и вырезки дефектов в 
ленте щпона, автоматические пожиицы, трапспортеры-адре- 
саты.

Автоматическое устройство для определения п вырезки де­
фектов в ленте шпопа имеет хронометр, датчик ir сканирую­
щее устройство с фотоэлементом. Сигналы от этих трех "ис­
точников управления поступают на компьютер, который вы ­
дает команду ножу, совери1аюп1ему ТОО ударов в м и н у т у , а 
также адрес заготовке, п о л у ч ( Ч 1 и о й  из ленты шпона. Скани­
рующее устройство расположено на столе, источник света 
помещен над ним и освспгает итон через узкую И1ель. Хро­
нометр онределяет наиравление и скорость прохождения 
лепты пиюпа и передает ип(1)ормаиию в компьютер. Для на­
ладки системы пожпни требуется 48 рабочих часов.

За авто.матическнми иожтщ ам и располагается система
3-этажного транспортера (рис. 2 и 3). Верхний транспортер 
предназначен для форматного шпона, средний — для кусков 
и нпжний —  для отходов. В конце .нишн имеется автомати­
ческая вакуум-система штабелирования листов и кусков 
шпопа. Преимущества этой системы заключаются в том, что 
оборудование занимает мало места, обслуживается меньшим 
числом рабочих, практически отсутствует поломка ленты 
шпона.

Рис. 2. Линия луите1и1я — рубки — укладки пшоиа:
/ — транспортер д л я подачи чураков"; 2 — лущ ильны й

станок

Устройства для загрузки лущильных станков обеспечивают 
подачу, центровку н установку чураков диаметром 18 см и 
более. Время от остановки щиипделей с карапдапюм до на­
чала их враще1шя е новым чураком составляет 3— 4 с. Гео­
метрическую центровку чураков выполняют по трем точкам. 
Электрпческне устройства управления транспортером подачп 
чураков, загрузчиком лущильного станка, лущильным стан­
ком, поддерживающим вальцо.м и конвейерной лентой лу- 
ищльпого станка обеспечивают как автоматическое, так и 
ручное управлепие. В зависимости от диаметра обрабатывае­
мого чурака оператор определяет необходимость автоматиза­
ции отдельных функций системы.

На фанерных заводах Канады диаметр карандаша колеб­
лется в пределах 99— 110 м.м. Пз карандашей изготовляют 
черновые мебельные заготовки на установках типа «Чип-эн- 
соу».

Па всех заводах после лущилыи)1х станков лепту ]ипона по 
дефектным местам раскраивают автоматическими ножницамп 
фпр.мы «Inirascan», что исключает в последующем трудоем­
кие операции по ремонту форматного п кускового шпона.

Траисиортные связи между луицктьными станками и нож­
ницами в Канаде можно разделить па три вида.

Первы11 (устаревишй) вид состоит из б-этажных транспор­
теров, в конце которых устанавливаются две пары ножниц 
для резки ниюна на листы. Д ля этого требуются значитель- 
пая плои1.адь (60— 90 м )̂ и большее количество обслуживаю­
щего персонала. В настоящее время этот вид применяется 
на некоторых старых заводах.

Д ля сушки шпона хвойных пород применяются многоэтаж­
ные роликовые сушилки с продольной циркуляцией агента 
сушки или с сопловым дутьем. Первый тин сушилок имеет 
шесть —  восемь этажей, сушилки с сопловым дутьем обычно
4-этажные. Температура агента сушки в послед1шх превы­
шает 180°С и может достигать 260°С и более. Сушильные 
установки включают питатель суип<н, загрузочное устройство, 
наклонный разгрузочный ленточньп’! конвейер, разгрузочное 
устройство сушилки. В  указанную систему могут входить 
секция приема и поперечной передачи заготовок шпона, 
автоматический влагомер с маркировочным устройством, 
трансиортер для сортировки циюна.

Сортировке шиона по влажности в Канаде придается осо­
бое значение, так как она гарантирует высокое качество 
склеивания фанеры при интенсифицированных режимах ирес- 
сования. До формирования пакетов фанеры листы ншона с 
повынюнной влажностью подвергаются повторной сущке.

Качество фанер;.! хвойшлх пород определяется по одной 
стороне, И1П0 П для которой отбирается сиепиальпо. Оборот­
ный и внутренн!1Й слои фанеры формируются из кускового 
И т о н а  без иредваритсльного их склеива1шя по ншрине. Ф а ­
нера выпускается долевая. Юнон д.тя поперечных наружны.х 
слоев готовится из кусков длиной 2540 мм за счет нонереч- 
ного раскроя пачек ншона высотой до 600 мм. Собирают 
пакеты фанеры на рабочих местах и на сиениальных маши­
нах.

Линия для сборки пакетов фпрм;л «.Masson» рассчитана на 
иримене!ше клеев любой вязкости как с паполнитслем, так 
и без него. Клей распыляется безвоздушным способом под
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давлением около 80 кгс/см^. Продолжительность работы соп­
ла для распы. К'ипя - (i - 10 мссяцсп. Па липин можно фор­
мировать пакеты 7-елоини|'1 фаиер1л. Д ля о-слойной фанеры ис­
пользуется И1П0Н 'юлихииоГ! 3,5 мм, общая толщина фанеры 
9 мм; для 5-слойно11 фанеры — union толщиной 2,5 мм, об­
щая толщина фанеры 12 мм; для 7-елойной фанеры —  шпон

клея на поверхность внутреннего слоя 4 происходит анало­
гично первому, ^■клaдчик центрального слоя 5 иомс!цает сор- 
тированпые цен тральные листы (один ([юрмагны!! или два 
•тиста половинного раз.мера) на первый внутренний сло1ь 
^'кладчпк центрального слоя выравнивает переднюю кромку 
центрального листа с передней кромкой оборотного слоя на-

Рнс. 3. Лппия лущения —  рубки — укладки ншоиа: 
л —  автом атические нож ниц ы ;  ̂— транспортер для фор- 
матного ш пона; 5 — транспортер для кусков: 6 — транспор­

тер для отходов; 7 ~  накопитель листов шпона

толщиной 2,5 мм, обнгая толпцша фанеры 15 мм. Скорость 
работы линии переменная. Она обеспечивает сборку 10—
20 пакетов в минуту 5— 7-елойной фанеры. Сборка пакетов 
5-слойной фанеры осуп1ествляется в такой последовательно­
сти (рис. 4). ^'кладчик нижних листов I  помещает один фор­
матный (пли два куска размерами 2540X650 мм) лист раз-

кета. Устройство для нанессння клея 6 распыляет клей на 
поверхность центрального слоя. Укладка четвертого слоя 7 
аналогична укладке второго. Распылитель клея 8 наносит 
клей на поверхность четвертого слоя. Сборка пакета завер­
шается укладкой Л1щ евых слоев 9 размерами 1300X2540 мм.

Собранный непрерывный пакет разрезается на длину, крат-

Рис. 4. Лппня сборки — холодной подирессовки - - ск.теиваиия фанеры па базе 40-этажиого пресса

мерами 2540X1300 мм на основной конвейер. Следующие 
листы формируются из кусков, подаются без промежутков 
и образуют нспрерьшную лепту. Клей на поверхность каждо­
го листа наиосптся раснылнте.те.м 2. Куски внутреннего слоя 
пакета подаются из стопы 3 роликами и укладываются рабо­
чим па оборотный слой в нспрерынную ленту. Распыленно

ную 1300 мм, круглой пилой 10, у которой в период резания 
каретка движется с той же скоростью, что и пакет. Стопа па­
кетов по цепному транспортеру поступает в пресс для .хо­
лодной подпрессовки. Ценные транспортеры передвигают сто­
пы со скоростью 15 м/мин. Предварительное прессование 
обычно осуществляется при давлеш т 10 — 11 кгс/см-, однако
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гидравлическая система пресса для такого прессопапия может 
сочллвать даи.'К'иир до I 1 кгс/см '.

Иакетн поступают на загрузочную платформу, и с нес 
двое рабочих затружак>г их в горячий пресс в течение
1,Г) мии, иачиная с ве|)хиих плиг. В одни промежуток пресса 
'гдиовремеппо lUiMeniaioT по два пакета. Пресс имеет 40 эта­
жей I! скл(чп)ает (|)анеру ра,;мерами J220X2440 мм. Пять 
г;!др(|Ц1!лиидров пресса сиособетнуют равномерному расиреде- 
лепин) дав.теиия. Скорость смыкания плит 1270 см/мин, дав­
ление в прессе до 14 кге/см-, давление в гидросистеме 
21(1 i;rc/cM-, время прессоваппя пакетов толщиной до 24 см 
при температуре 1(>0Ч̂  4,3 мин.

Разгружают пресс с иомоицио разгрузочн011 этажерки. Сто­

им фанеры вилочными погрузчиками передаются па линию 
обрезкп и гплифования фапер1>!. Д ля обрезки используются 
стапки фирмы «Globe Machine», для нктифовапия — широко­
ленточные шлифовальные станки с двумя, четырьмя и ше­
стью пглифовальпыми головками. ;\\о1пиость [фпвода па одну 
ленту 50— 150 л. с., ширина ленты 1727 и 3600 мм. Шлифо­
вание осуществляется с точностью до +0,025 или 0,05 мм.

Пспользованне чураков пебольншх днаметрон не уменьши­
ло производственную моппюсть заводов в связи с конструк­
тивными усовершенствованнямп Л1П1ПЙ лущения, рубкн и 
сортировки сырого шиона, а также созданием сиециальпых 
ЛИНИЙ формирования для склеивания фанеры с внутренними 
слоями и з  КУСКО В шпона.

Рефераты

Пневматические установки для загрузки и транспортировки 
технологической щепы

В ГД Р  для погрузки и транспортиров­
ки относительно небольиюго коли­

чества технологической щепы использу­
ют две разные ипевматпческне устапов- 
ки. Технологическая щепа проходит че­
рез генератор воздуипюго потока. З а ­
тем ее отделяют перед вентилятором в 
щичлопе. Первая установка выбирается 
в том случае, если пе требуется высокой 
производительности. Опыт показывает, 
что папболсе э(1)фективпо установка ра­
ботает при прямой подаче вентилятором 
материала с |.1макс =  0,7 (.Пмакс соот­
ветствует отношению максимальщлх ко­
личеств транспортируе.мого материала и 
воздуха в кг/ч).

Если требуется в 1>:сокая производи- 
тельпость установки, то выбирается вто­
рой вариант установки. В  пей вентиля­
тор защищен от износа, может исиоль- 
зоваться вентилятор с изогнутыми лона- 
стям!1, имеющий высокий К П Д , и в еди­
ницу времеш! траиспортируетея зиачп- 
тельпо больше щепы. Одиако следует 
учесть и недостатки данпой! установки 
по сравиепию с предыдущей: е помоп1ью 
первой установки в вагой или грузовой 
автомобиль поступает п;епы значительно 
больше (иримерио на .30%), чем при сво- 
иодпом пасыпашт, т. е. с помощью вто- 
poii установки, и результате чего зиачи- 
телыю снижаются трапспортпь!о расхо­

ды. Д ля равиомерпой загрузки вагона 
или автоманшны в первой установке 
должно быть размещено несколько от­
водных труб НЛП гибких шлангов, а во 
второй установке необходимо смонтиро­
вать под циклоном распределительный 
транспортер. Первая пневматическая 
установка может эффективно использо­
ваться па больн1их складах для распре- 
делепия технологической щепы.

При проектировании установки для по­
грузки п транспортировки технологиче­
ской щепы рекомендуется учитывать 
следующее:

Минимальная толщина труб отсасы­
вающих и нагнетательных трубопрово­
дов должна составлять 3 мм. Д ля отво­
дов следует выбирать прямоугольные 
сечеиия с мипимальпой толщиной изна­
шивающейся стенки из стального листа
5— 10 мм. М иш 1мальный диаметр трубо­
провода должен равняться 200 мм. Ско­
рость подачи в системе трубопроводов в 
зависимости от материала должна со­
ставлять: 22— 24 м/с при ,и =  0,3— 0,7; 
24— 26 м/с при [1 =  0.7— 1,0 и 26— 32 м/с 
при |_1= 1,0— 2,0. Общие потери давления 
в первой пневматической установке 
должны быть 130— 180 мм вод. ст. при 
длине трубопроводов около 10— 15 м, 
двух отводах под 90’ и Цмакс =  0,7. Н е ­
обходимая приводная мощность генера­

тора воздуипюго потока соответствует 
15— 20 кВ т  (Qoo.a = 13000 м^'ч, объем 
подачи щепы 6— 10 т/ч). Общие потери 
давления во второй ииевматпческой 
транспортпровочно!! установке составля­
ют около 300— 350 ,\1м вод. ст. при дли­
не трубопроводов 20— 30 м, пяти отво­
дах под 90’, двух циклонах и .имакс =  1.5. 
Необходимая приводная мощность 40— 
50 кВт  ((5 „о зд =  13000 м^/ч, объе.м пода­
чи щепы 23 т/ч). При трапепортировке 
материала с ii, прсвыпшющим 0,2— 0,3, 
влияние древесных часпщ па потери 
давления становится значите.тьиым и 
должно учитываться как при расчете 
потерь давления, так и при выборе при- 
водио11 мощности.

Автор приводит формул\' расчета при­
водной мощности 1еиератора воздушного 
потока прн прямом проходе технологи­
ческой щепы чере:) колесо вентилятора.

Следует от,мет1ггь, что пиев.матические 
транспортировочные уетаповки эффек­
тивнее, чем известные транспортировоч­
ные средства, особенно прн пх комбини­
рованном исиользоваиии. Одиако указан­
ные установки имеют два сущсственньгх 
недостатка —  создгпот много ni\\ia п
ГИ^1ЛИ.

Holzindu.strie, 1978, Nr.4, S.
113 — 117.

Рефераты публикаций по техническим паукам
У Д К 684.4.059.1:667.612 

О диф ф еренцированны х нормативах расхода л а ­
ка ПЭ-246. З и г е л ь б о й м  С . Н ., П е т р о в  П . В, —  
Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м - сть , 1979, №  5
с. 3— 4.

Д ля  а н а л и т и ч е ск о го  р а с ч е та  н о р м ати во в  р а с х о ­
да н е о б х о д и м о  учи ты в ать , ч то  на р е а л ь н ы х  д е т а ­
лях п о кр ы ти я  н е р а в н о м е р н ы . Э т о  в ы зва н о  но- 
р зв н о м е р н о сть ю  н а н е се н и я  л а к а  и ш л и ф о в г н и я  
покры тий  из-за н е с та б и л ьн о ст и  п о д а чи  л а к а  в 
л дконаливной  м а ш и н е , п о к о р о б л е н н о с т и  щ итоэ , п е ­
р еко са  тр а н сп о р тн ы х  у с т р о й с т в  для вы д е р ж к и  све- 
ж е ле ки р о в ан н ы х  д е талей  и д р уги х  пр ичин .
У Д К  620.197.6:621.921.4

М етод  определения условной  вл агопр они -  
цаемости покры тий и пр опиток  древесины .

I Л е п а р с к и й  Л . О . [ , М ы ш е л о в а  Г . Н ., Б е к к е р  
А . В. —  Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м - с ть , 1979, 
№  5, с . 4— 5.

П р и  р а з р а б о т к е  н о во го  м е то д а  о п р е д е л е н и я  у с ­
л о вн о й  в л а го п р о н и ц а е м о с т и  п о кр ы ти й  и п р о п и то к  
д р е в е си н ь ! о с н о в н о е  в н и м а н и е  б ы л о  у д е л е н о  в ы ­
б о р у  кр и те р и я  о ц е н к и , с п о с о б н о г о  о т р а ж а т ь  х а ­
р а к т е р н ы е  п р о ц е с с ы , п р о и с х о д я щ и е  в з а щ и щ е н ­
ной д р е в е с и н е , а т а к ж е  в з а щ и т н о й  п л е н к е  или 
в п р о п и т а н н о м  с л о е  д р е в е с и н ы  при  их р а б о т е  в 
н а тур н ы х  у с л о в и я х , и п о з в о л я ю щ е г о  п р о в о д и ть  
к о л и ч е с т в е н н у ю  и с т р о го  о б ъ е к т и в н у ю  о ц е н к у  их 
в л а го за щ и тн о й  с п о с о б н о с т и . И л л ю с тр а ц и й  1.
У Д К  674.093.6:621.934

Н екоторы е  особе нности  работы  од носторонних  
конических пил. С т а х и е в  Ю .  М .,  Д у н а е в а  В . В. —

п р о м -сть , 1979, N2 5,Д е р е в о о б р а б а т ь 1в а ю щ а я  
с . 7— 8.

П р о в е д е н ы  т е о р е т и ч е с к и е  и э к с п е р и м е н та л ьн ы е  
и с с л е д о в а н и я  н а п р я ж е н н о г о  с о с т о я н и я  и к о л е б а ­
ний к о н и ч е ск и х  пил. У с та н о в л е н о , что  н а п р я ж е н ­
н о е  с о с т о я н и е  пил я в л я е т с я  м о м е н тн ы м  и п р и в о ­
дит к а с и м м е т р и ч н о м у  и з ги б у  д и ска  —  «тар ель-  
ч а то сти » . Э т о  о б с т о я т е л ь с т в о  р е к о м е н д у е т с я  у ч и ­
ты вать  при р а з р а б о т к е  н о р м ати во в  п о д гото вки  и 
э к сп л у а та ц и и  о д н о с то р о н н и х  к о н и ч е ски х  пил. 
Т а б л и ц  3, и л л ю ст р а ц и й  3.
У Д К  674.053: 621.9 3 5 {.001.5-i .001.6)

М е ханизм  позиционирования сдвоенного лен­
точнопильного  агрегата Л БЛ-1. Б а за н о в  В. А ., К у з ­
н е ц о в  В. М . —  Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р ом -сть , 
1979, №  5, с . 8— 9.

Лсрс'вооприГппывпинцая прпмышлсинтть 197915 31Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



в п е р во м  о о т е че с т ве н н о й  п р а кт и ке  с д во е н н о м  
ле н то чн о п и л ьн о м  а гр е га т е  ЛБЛ-1 (с п р о е к т и р о в а н  
и и зго то вл ен  В о л о г о д с к и м  Г К В Д )  д ля  п о зи ц и о н и ­
р о ва н и я  п и льн ы х  у з л о в  п р и м е н я ю т с я  г и д р а в л и ч е ­
с ки е  п о зи ц и о н е р ы  с д е с я т ь ю  а кти вн ы м и  п о р ш н я ­
ми , И л л ю стр а ц и й  3, с п и с о к  л и т е р а т у р ы  —  2 н а ­
зва н и я .
У Д К  674.815-41.001.4:539.4 

О  ф орм е обр азц ов  для испы тания д ре ве сн о ­
стружечных плит на растяж ение вдоль их пласти.

Ж е с т о в с к и й  Л , В . —  Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  
п р о м - сть , 1979, №  5, с . 10.

Н а  о с н о в а н и и  п р о в е д е н н ь 1х и сп ы та н и й  о б р а з ц о в  
тр ех  ти по в д ля  о п р е д е л е н и я  п р е д е л а  п р о чн о сти  
д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  пли т вд оль  их п ла сти  м о ж ­
но р е к о м е н д о в а т ь  о б р а з ц ы  в виде п р я м о у го л ь н о й  
п р и з м ы  с р а з м е р а м и  25 0 X 5 0 X vS ' м м . Т а б л и ц  1, 
и л л ю с т р а ц и й  2,
У Д К  674.8:674,002,56

Опред еление  влаж ности опил ок  с пом ощ ью  ин ­

ф ракр асной  спектроскопии, Ш угл и д ш зи л и  Г. 6., 
Ч а р у е в  Н . Г ,, А н и ка ш ви л и  3, Г ,, Р еп и н  Е . С ., Ш ап- 
то ш ви ли  Д , С . —  Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром -сть, 
197^, N0 5, с . 11 —  12.

П о л у ч е н н ы е  р е зул ьта ть ! п о к а за л и , что  И К-м етод  
м о ж н о  и с п о л ь зо в а т ь  для и з м е р е н и я  влаж н о сти  
f lp eaecH t.ix  о п и л о к . О д н а к о  сл е д у е т  и зучи ть , как 
вл и я ю т  на то ч н о сть  и з м е р е н и й  р азн ь [е  п о р о д ы  и 
со р та  д р е в е с н ы х  оп и л о к . И л л ю стр а ц и й  3, сп и со к  
л и т е р а т у р ы  —  4 н а зв ан и я ,

С о д е р ж а н и е

Борисов Е. М., Зацепин А. Г. —  За дальнейшее улучше­
ние организации социалистического соревнования

Н А У К А  И ТЕХНИКА

Зигельбойм С. Н., Петров П. В. —  О  диф ф еренцирован­
ных нормативах расхода лака ПЭ-246 . . .

Лепарский Л. О.,| Мышелова Г. Н,, Беккер А. В. —  M e -
тод определения условной влагопроницаемости по­
крытий и пропиток древесины . . . . .

Трошунина И. А. —  Переработка  березового  сырья на 
заготовки для реечных ш,итов пола . . . ,

Стахиев Ю. М., Дунаева В. В. —  Некоторые особенности 
работы односторонних конических пил

Базанов В. А., Кузнецов В. М. —  М еханизм  позициони­
рования сдвоенного ленточнопильного агрегата 
Л Б Л - 1 ....................................................................

Жестовский Л. в. —  О  ф орм е  образцов  для испытания 
древесностружечных плит на растяжение вдоль их 
пласти . ,

Шуглиашвили Г. В., Чаруев Н. Г., Аникашвили 3. Г., Ре­
пин Е. с., Шаптошвили Д. С. —  Определение  влаж­
ности опилок с помош,ью инфракрасной спектро­
скопии . . . . . . . . . .

Гук В. К., Сирко 3. с. —  О  конструкции полировальных 
кругов

И З У Ч А Ю Щ И М  экономику
Дмитревский С. М., Пихало В. Т. —  М е тоды  управления 

и руководства . . . . . . . .

О РГАН И ЗАЦ И Я  П РО И ЗВО Д СТВА  И УПРАВЛ ЕН ИЕ

Бызов В. И., Тресцов А. Б. —  Комплексное использова­
ние коры . . . . . . . . .

Богатырева Л. М. —  Комплексная система повышения 
эффективности мебельного производства
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ИЗДАТЕЛЬСТВО «ЛЕСНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ» в f квартале 1979 г. 

выпустило следующие книги:

УЧЕБНИКИ И УЧЕБНЫЕ ПО СО БИ Я  
д л я  в у з о в

Отлев И. А. Технологические расчеты в производстве 
древесностружечных плит. —  15 л., ил. —  В пер.: 75 к.

д л я  л е с о т е х н и ч е с к и х  ш к о л  
Никифоров В. М., Силаев В. И. Устройство, эксплуа­
тация и ремонт окорочных станков. —  10 л., ил. —  25 к.

С П РА В О Ч Н А Я  ЛИТЕРАТУРА
Доронин Ю. Г., Мирошниченко С. Н., Свиткина М. М. 

Синтетические смолы в деревообработке. —  15 л., ил .—  
В пер.: 95 к.

ПРО И ЗВО Д СТВЕН Н О -ТЕХН И ЧЕСКАЯ  ЛИТЕРАТУРА  
д л я  ИТР

Житомирский Б. Ф., Кислый В. В. Рациональное ис­
пользование древесины в деревообработке. —  7 л.,
ил. —  35 к.

Ковальчук Л. М. Производство  деревянных клееных 
конструкций —  13 л. —  В пер.: 85 к.

Кряжев Н. А. Ф резерование  древесины. —  13 л., ил. —  
85 к.

Любавина О. С. Повышение эффективности исполь­
зования производственных фондов в мебельной про ­
м ы ш ленности.—  10 л. —  50 к.

Производство деревянных домов Крейндлин Л. Н. 
Беляев В. М., Антонова Р. П. и др. —  25 л., ил. —  В пер.:
1 р. 60 к.

Свиткин М. 3. Контроль и управление качеством про­
дукции в лесной и деревообрабатываюш,ей пром ы ш ­
ленности —  15 л., ил. —  В пер.: 1 р.

д л я  р а б о ч и х
Беккер И. Г. Портальные автолесовозы. —  13 л., ил.—  

В пер.: 65 к,
Пигильдин Н. Ф., Торговников Г. И. Опы т эксплуата­

ции окорочного  оборудования. —  10 л., ил. —  35 к.
Заявку м ож но  направить в один из следуюш,их мага­

зинов, имеюш,их отдел «Книга —  почтой»: Москва,
ул. Михайлова, 28/7, магазин №  125; Ленинград, ул. На­
родная, 16, магазин «Прометей»: Архангельск, ул. Ш у ­
бина, 20, ((Техническая книга».

ПО ЗАРУБЕЖНЫМ Ж УРНАЛАМ  
(из фонда ЦНТБ лесбумпрома)

Исс.1едо1!ан11я илажиости пи.юматериалои. C)i iiic IjIB;i-
ю т с я  . 1п ы т 1,1 Пи ............................. о h .i: i> k iio c tii .х в ш 'т ы х  пи .ш -
MaicpiKi.iiiB, npoiu'.uiiiibic на лссопи.лыюм ;аш)Д1'. .'leiu- 
лы iiciibiiaHiiii pa.ipanDiaiiu BnCTO'iiKiii лаГюраторшч"! 
ны.\ продуктов 11 Канале H 'aiia ilian [(ЯЧ'--! iiiih i'triu '. 
Канала, 197», ,М' II'. i-. 37 I." i .

Клеи горячего от иержлемия для приклеивания шпона, 
Прол.ки аются nopoHiKooi'ipa.^HbU' c]i[Mctb:i Pressal П.\\ и 
P i4 '"a ! W'.''! на основе меламнновых, мочеиино1|ч1рма,т1,- 
дегн.1ны\ и нолнконденеанпоннич смол. ,ыя нанесоння 
которых греоустся то.тько вода. Лля отверждения -̂ тнх 
клеев не нужен отверднте.п. По1гЬеагЬе111И1Ц', ФР1 . 
I l̂7 ,̂ ,\1' II),'с. И).

HoKbiii станок лля гк'тавки ручек н двери. Кратко онн- 
сывается автомат модели LM-1 il>H]nibi -Bauwerk ■ 1 Ф Р Г 1 , 
встав.iHioHiHii ручки в двери и выдвижные яш 1н<н со 
скоросп.м до ни Мин. Автомат может раГютагв в по­
точной .1и!‘.ии н самостоятельно (Timber Iraile-; jniirnal, 
Лнг.ши, I',i78. Л1' с. 4б1.

Писголег Z IS  SN.i для наиесеиия клея-расмлава. 11а- 
лкптьп! пистолет применяется в I Л Р  при сборке, jieMO ii- 
те I! упак1/вке в M e d e .ib iio ii, авто\1оГч1,т1>поГ| и дру|их от- 
рас.тях пр|)Мыи1лепности. Пистолет заряжается патрона­
ми к. 1ея-расн,1ава диаметром 10 п д.типо|'| tii) мм i l lo lz i i i -  
d i is ir ie .  ГЛ Р . 1117«, .V  7), с. 1 11>|.

Прочный каркас сгула m стеклопластика. C.oodniaeTCH
о ка|'каса,х ст\мьев, (|юрмуемых нч стек.юп.тастнка la
12 мин. Каркас сопирается из двух частсчк соединяемых 
двумя н1урунами. r,.Koii каркас ра.1держал iiciii.iTaiHiH на 
нрочаость ири |)0 0 1)|)-кр,'1тном онрокидываипи с гр\ ;,ом 
70 кг 1 1 bilzbearheiiiiii”'. Ф Р Г .  1!)7.̂ , Л1' 11. с.

Расгтловка \ieps.Ti)ro леса. Ириве.дены вы.чержки п.! 
iT4iia работе но исследованию условш! jiaciHLTOBKH 

иревеи в iHMHec время без их оттаивания. Лаются ука 
имя Н о  обсспсчсиню качественной распи.ювки '.lepi.n.ix 
бревен. В ча.стности. рекомен.тх ется раснп.швать бреви;; 
то.'ькп с чистой Kopoii, применять пн,1ы со ciieuna.TbHoii 
формой ;уба. предпа.!начсш1(и о д.тя мер ;. ii,ix бревен; 
снижать частоту вранюнпя Kpyr.ioii пилы (Wood :Гк1 
\\ (10(1 product'. 1П. с. '2Л .'-iiti.

Са\11>1Й большой станок для раскроя пли г. Х’ка.н ,таит­
ся копегр\жтпвиые особсипости стайка \\'К МО— 1п7 
(['ирмы I iolznia > (<1)РГ| Д.1Я раскроя пачек п.тит to.:i;;;i- 
noii то nil) мм. llpoii шодите.тьность станк:; l’.'jD 3i)o м 
плит ;,а 8 ч. Станок испапк-п >>И \\ .т.тя \ ст апов.теппя ' 
THMii.H.inJX программ раскроя и v. кЧчТр.оипым и yCT|ioi!ci 
вами ,1.|я сортироики и \ж,та.1ки nane.ieii в п а ч 1 ч И  (Tiinbei- 
tradi-- journal. .\пг.п1я. I97S. .\v И. с. l_’ i.

Скамирунтшее у с 1ройсгво дтя оонаружеиия дефект.);-, 
пилопродукции и (1)амерьк .\:;ра1чИ'|'П .уется ск:п111]1уюп;е,' 
\cipoiK'TP,o ГП1Ы 1.1 Г .‘ЫЯ кбпаружснпя /тефектов пн.ю- 
м аи ‘рна,и)н н фанеры и процессе прон.чводс i is.a (Xortlicrii
1.оц-ц-ег, Г,!!1.\. И)7«, .V  12, с. L’l'i.

Станки для нак.томвания полосок на кромки итиг.
I h б.п1к\логся фот(1гра(1ип1 и кр;:ткпе описания новетнпих 
Mo;ie.ieii кромко(1)анср(1вал1,11Ых станков ain'.nnicKHx 11 
apyinx 1ар\беж11ых ijinpM iWoud and equipinenl new.'. 
Лпг.шя, l',l78, ,\b K. c. L’l) >)2 I .

CiaHOK Д.ПЯ ириклоива}1ия реек оиределениой длины, 
('т.апок cepniinoro прои ino.icTB;; фирмы Jd-.im' Tinnr,; '' 
K (j ' |<1>РГ) ociKHiuai тремя i;n |iy :(i4HijiMii M;ir;i,iiiH;iMii: 
одним Д.1Я Hec\inei'() мате]1па.ы li двумя д.тя реек.
I IpnK.ieinianne pi'CK осуптеств. 1яется путем комбпнанни 
K.iecB горячего и \o.io.uioro отверждения. 11]юн;вод;1 
Te.Ti.iiocTB станка 7> кжтов в мин\ !\‘ 11 lol/-/i4itr;ilblatt.
<1)РГ. 197S. Л1> М5. с. 22. 63).

Шведский лесоии.тьмый кшод, ( )нпсываюiся оборудо­
вание и те.хнология расин.юики брсг.ен диаметром 100 
1()0 и 170— 401) мм :;;i coB]ie\u;nioM .нсошьпаиi\i 1ав0Л1'. 
oCHaineiiHOM обчру.тованпем фнр\п,1 ,\В \ К. I ’riksson ' 
(HIiu i u i h 'i . Upon то.к-твешыя мнииюсть aiBo.ia .лО тыс. м 
древесппы .XBoiinbix пород и lo.i. Приводится схема ра 
метения обор\ювапия iTiiTilu ;- tr: d i '  ■ ir,rn:il. ,\нглия. 
H)7S. ,V  .‘>331. с. I 11 .

-)лекгромная cop шровочная установка. ( )писывагтс:; 
^.1ектропная С о р  i нро|!очиая \сг:лювка, р:и'|от:по1ная и; 
лесопн.плюм ::п1одс фпрмь; P;;ciiic Piland Pesourct- 
Ltd.v (Канал :л . ’^аиод |i;i6oTaeT в 2 смены. Ьло смешыя 
прои нюднте.тьнос I ь 2.30 тыс. .тоск. i|> (7)1.3 м л iiii.ioM:ire- 
риа.кч! (('ana.iia ii fiii4->t im l;-'lrie '. К::;::;ла. 1!>78. .V' 11. 
с. 3.). 37 I .
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