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Набор мягкой мебели для отдыха 
«Ынкынтаре»

Набор мягкой мебели для отдыха «Ынкынтаре», разработан­
ный и внедренный на Кишиневской мебельной фабрике № 1, 
выполнен в едином архитектурно-художественном решении, 
отвечает современным эстетическим требованиям , предна­
значен для оборудования уголка отдыха в квартирах.

Набор представлен пятью креслами, каждое из которых 
может быть установлено самостоятельно или секциями, и 
журнальным столом-баром. Изделия набора на шаровых 
опорах.

Кресла — второй категории мягкости , выполнены из не­
съемных мягких элементов двух типоразмеров, обиты декора­
тивной мебельной тканью. Спинки кресла и боковины деко ­
рируются пуговицами, боковины — дополнительно лентами

из ткани, сиденье — строчкой. Настилочным материалом бо­
ковин служит поролон и ватин. М ягкие элементы кресел из 
полиуретанового эластичного поропласта холодного формо­
вания. Собирают узлы кресла на шипах, клее и мебельными 
скобами. Соединение ножек кресла — шиповое на клею. 
Эластичное основание спинки— резиновая или хлопчатобу- 
л^ажная лента сиденья — плюш,еные пружины. Крепление ре­
зиновых лент к раме осуш ,ествляется скобами, хлопчатобу­
мажных — толевыми гвоздями, плющеных пружин — пла­
стинами и шурупами. Обивочная ткань закрепляется ме­
бельными скобами. Брусковые детали каркасов кресел, бо­
ковин изготовляют из древесины хвойных пород, заглушины 
спинок кресел — из фанеры или твердой древесноволокни­
стой плиты, заглушины боковин — из фанеры.

Журнальный стол-бар выполнен из прямоугольных ш,итов, 
облицованных строганым или синтетическим шпоном. Жур­
нальный стол разборной конструкции с нишей для газет и 
журналов. Крышка стола формируется из двух щитов (дре­
весностружечных плит): откидного и закрепленного непо­
движно, Сборка журнального стола осуществляется с по­
мощью стяжек и шкантов, крепление боковин к креслам — 
с помощью болтов.

Лаковые покрытия выполняют в соответствии с 
ОСТ 13-26 — 74.

Набор мебели для отдыха «Ынкынтаре» комфортабелен, 
прост в эксплуатации и пользуется большим спросом насе­
ления.

Н. А . Веденеева (Кишиневская 
мебельная фабрика № 1)
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П ролет арии всех  стран, соединяйтесь!

ЛЕРЕВООШАТЫВАЮЩАЯ
прачышлЕнносгь

ЕЖ ЕМ ЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ И ДЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМ ЫШ ЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО  ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ

№ 6 О СНОВ АН В А П Р Е Л Е  1952 г. ИЮНЬ 1979

УДК 674«1928/1978»

По ступеням пятилетки — к социализму и коммунизму!

В ся наша страна, социалистические страны , наши друзья  в 
других государствах широко отметили знаменательную  да­

ту— славный полувековой юбилей принятия первого пяти­
летнего плана развития народного хозяйства СССР . Богатей­
ший опыт социалистического строительства, накопленный поко­
лениями советских лю дей , убедительно говорит о том , что 
только планирование, в котором В. И. Ленин видел сердцеви­
ну управления народным хозяйством , могло обеспечить неви­
данный подъем материальных и духовных сил нашего перво­
го в мире социалистического государства рабочих и крестьян .

Постановление Центрального Комитета КПСС «О 50-й го­
довщине первого пятилетнего плана развития народного хозяй­
ства СССР» ярко показало величие и значение пятилеток, рас­
крыло особенности и преимущества социалистического пла­
нирования. Главная задача наших планов —  укрепление и раз­
витие социалистического общества, наращивание его эконо­
мического и научно-технического потенциала, совершенство­
вание общественных отношений, повышение народного благо­
состояния. Наши планы, как говорится в постановлении 
ЦК КПСС, служат достижению высшей цели социалистического 
общественного производства —  наиболее полному удовлетво­
рению материальных и духовных потребностей людей.

Первая пятилетка явилась символом революционного пре­
образования действительности, высоких темпов роста эконо­
мики, научного планирования, трудового подвига народных 
масс. Эта пятилетка создала прочный материальный ф унда­
мент для строительства социализма в СССР .

Первая пятилетка стала родоначальницей плеяды последу­
ющих девяти советских пятилеток, поднявших нашу страну к 
вершинам экономического и социального прогресса. «Каждая 
из наших пятилеток— это важная веха в истории Родины ,— 
говорит товарищ Л. И. Брежнев. —  Каждая из них по-своему 
примечательна, несет на себе неповторимые черты своего вре­
мени, и каждая навсегда запечатлена в памяти народа. В то же 
время они неотделимы друг от друга . Это замечательные гла­
вы одной великой книги, повествующей о героическом труде 
нашего народа во имя социализма и коммунизма».

Важнейшая особенность пятилеток заключается во взаимо­
связи их экономических и социальных программ . Эта взаимо­
связь все более усиливается с ростом возможностей нашего 
общества. Планомерное использование этих возможностей на 
этапе зрелого социализма составляет магистральное направ­
ление десятой пятилетки, определенное X XV  съездом  КПСС .

За неполные три npeflBoeHHbje пятилетки страна наша со­
вершила подвиг индустриализации промышленности и коллек­
тивизации сельского хозяйства, обеспечила свою обороноспо­
собность и заложила материально-техническую  базу героиче­
ской победы в Великой Отечественной войне. В годы после­
военных пятилеток был создан поистине могучий экономиче­
ский и научно-технический потенциал зрелого социализма. 
По сравнению с 1928 г. —  годом , предшествовавшим принятию 
первого пятилетнего плана, валовой общественный продукт в 
1978 г. возрос в 57 раз, произведенный национальный доход— 
в 68 раз, производственные основные фонды  всех отраслей на­
родного хозяйства увеличились в 34 раза.

От первого пятилетнего плана до наших дней трудовая ак­
тивность масс находит замечательное проявление в социали­
стическом соревновании. Социалистическое соревнование и 
пятилетки неразрывно связаны между собой. Одним из ини­
циаторов соревнования, перешагнувшего отраслевые границы, 
стал коллектив завода «Красный выборжец» в Ленинграде, на 
котором в 1929 г. бь\п подписан первый коллективный договор
о социалистическом соревновании. В конце апреля 1929 г. в 
Москве состоялась XV I партконференция, одобрившая первый 
пятилетний план. Она обратилась ко всем рабочим и трудя­
щимся крестьянам Советского Союза с призывом поддержать 
развернувшееся социалистическое соревнование, дала высо­
кую оценку роли ударных бригад, назвав их «продолжателя­
ми лучших традиций коммунистических субботников». А в де­
кабре того же года около 1000 делегатов 1-го Всесоюзного 
съезда ударных бригад, созванного ВЦСПС, ВСНХ СССР, 
ЦК ВЛКСМ  и газетой «Правда», приняли Обращение ко всем 
рабочим страны с призывом выполнить пятилетку в четыре го­
да. Так развивалось наше соревнование. Оно получило даль­
нейшее проявление в рекордах героев предвоенных пятиле­
ток: Стаханова, Бусыгина, Демченко, Кривоноса и их последо­
вателей. Их эстафету приняли после войны Гаганова и ,Мамай, 
Злобин и Куликова, Гиталов и Клепиков и многие другие, В на­
ши дни социалистическое соревнование воплощено в массо­
вом движении миллионов трудящ ихся за повышение эф фек­
тивности и качества работы.

Нельзя не отметить и того отрадного факта , что огромный 
опыт планового развития народного хозяйства в Советском 
Сою зе получил мировое признание и стал достоянием многих 
других государств . Развивается плановое сотрудничество и 
социалистическая экономическая интеграция с тр ан— членов
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СЭВ . Советский опыт планового ведения хозяйства все больше 
привлекает внимание развивающихся стран, вызывает призна­
ние среди многих экономистов в капиталистических государ­
ствах.

О тмечая славное 50-летие первого плана развития народного 
хозяйства СССР , остановимся на важнейших вехах развития 
советской лесной и деревообрабатывающей промышленно­
сти, ставшей в годы первой пятилетки на прочные плановые и 
индустриальные основы. Вот немного цифровых данных, ха­
рактеризующих поступь лесной индустрии от первой пятилет­
ки до наших дней.

1928 г.  1940 г.  1975 г.

Выв о з к а  л е с а ,  млн.  ........................................................  6 1 . 7  2 4 6 , 1  3 9 5 , 0
П р о из в о дс т во  п и л о м а т е р и а л о в ,

м л н . м ^ ........................................................................................  1 3 , 6  3 4 , 8  1 16 , 2
Пр о и з во дс т в о  фа не р ы ,  тыс.  . 1 8 5 , 4  7 3 1 , 9  2 1 9 6 , 0

1960 г. 1975 г. 1980 г.
П р о и з в о д с т в о  д р е ве с н о с т р у жеч н ы х  , „ „ „ г с ,  п

п ли т ,  млн.  м ^ ................................................  1 6 0 , 8  3 9 9 4 , 0  651 1 , 0
П р о и з во д с т в о  д р е ве с н о в о л о к н и ст ых

плит,  млн.  м^ ........................................  6 7 , 6  4 0 8 . 6  5 8 1 , 2
Про и з в о д с т в о  мебели,  млн.  р ................  1 0 6 1 . 5  4 14 1 , 5798

Лесная индустрия по темпам роста производства шла в од­
ном ряду с ведущими отраслями промышленности —  произ­
водством чугуна, стали, добычей угля .

В первой пятилетке началась техническая реконструкция 
предприятий лесной и деревообрабатывающей промышленно­
сти на базе механизации основных производственных процес­
сов. В эти годы появились первые тракторы  на лесозаготовках, 
лесопильные цехи стали оснащаться новыми лесорамами 
(РЛБ-75), на 47% был обновлен станочный парк предприятий 
мебельной промышленности. За первую пятилетку построили 
вновь 52 лесопильных завода, пять лесопильных цехов, четыре 
фанерных завода, шесть спичечных ф абрик , 18 мебельных 
предприятий. В 1931 г. начал давать первую продукцию круп­
нейший в Европе Соломбальский лесопильный завод в Архан ­
гельске. Вывозка леса за годы с 1928-го по 1933-й увеличилась 
почти втрое, производство пиломатериалов —  более чем в
2 раза, фанеры —  более чем в 2 раза. В 1931 г. С ССР  занял 
первое место на мировом лесном рынке, реализовав в пере­
счете на круглый лес 11,4 млн. м  ̂ лесоматериалов.

Придавая большое значение развитию отрасли, ЦИК и Сов­
нарком СССР  в январе 1932 г. постановили организовать об­
щесоюзный Народный комиссариат лесной промышленности, 
который возглавил в последую щие предвоенные годы техни­
ческое перевооружение предприятий. В итоге за период пред­
военных пятилеток коренная реконструкция лесопильного про­
изводства на базе использования отечественного оборудования 
позволила увеличить объем выпуска пиломатериалов в 2,6 ра­
за, спичечная промышленность к 1940 г. по объему производ­
ства вышла на первое место в мире, введение в строй ряда 
крупных мебельных фабрик позволило к 1941 г. по объему из­
готовления мебели превысить уровень 1929 г. более чем в 
25 раз, заново создаю тся производства по выпуску заготовок 
и деталей для авто-, вагоно-, судостроения и сельхозмашино­
строения, производства стандартного домостроения, ф анер­
ных труб, лыж , древесноволокнистых плит.

С начала Великой Отечественной войны лесная и деревооб- 
paбaтьJвaющaя промышленность в сжатые сроки перестрои­
лась на работу для нужд фронта. В военные годы народно­
му хозяйству и действующей армии было поставлено 
230 млн. м̂  деловой древесины , 80 млн. м  ̂ пиломатериалов, 
и 300 млн. м  ̂ дров. Деревообрабатывающие предприятия на­
ращивали объемы выпуска деталей для самолетостроения, 
аэросаней, глиссеров, поставляли фронту ящики для снарядов, 
аккумуляторный шпон, лыжи и другую  продукцию , необходи­
мую для победы над фаш истским  врагом .

В период восстановления и дальнейшего развития дерево­
обрабатывающей промышленности (1946— 1955 гг.) выпуск пи­
ломатериалов увеличился почти в 4 раза (75,6 млн. м^). Со ­
вершенствование технологии, внедрение поточных линий из 
нового оборудования, использование синтетических клеев по­
зволило коренным образом изменить технический уровень ф а ­

нерной промышленности. Началось внедрение HOBbix материа­
лов и в мебельном производстве —  древесных плит, клееных 
деталей из шпона, синтетических настилочных материалов, 
пластиков. Построены tHOBbie мебельные фабрики на Урале, в 
Сибири, на Дальнем  Востоке, пущен в эксплуатацию крупней­
ший в Союзе Московский мебельно-сборочный комбинат № 1.

Период с 1956 по 1970 гг. отмечен для отрасли ростом тех­
нической оснащенности и повышением уровня механизации 
технологических процессов. Ш ирокое развитие получает про­
изводство древесных плит; в 1960— 1965 гг. построены 16 заво­
дов древесноволокнистых плит общей мощностью 83 млн. м-, 
введены в эксплуатацию 40 цехов древесностружечных плит 
мощностью  по 25 тыс. м  ̂ каждый. В 1971 г. Московский экспе­
риментальный завод древесностружечных плит и деталей вы­
ступает инициатором всесоюзного почина в увеличении мощ­
ности оборудования с 25 до 90 тыс. м  ̂ плит в год путем ре­
конструкции действующих цехов. Э тот опыт был одобрен по­
становлением ЦК КПСС .

В годы девятой и десятой пятилеток наращивание объемов 
производства и производительности труда в деревообрабаты­
вающей промышленности идет параллельно с работами по 
комплексному, эффективному использованию древесного 
сырья. Получает развитие производство технологической ще­
пы для целлюлозно-бумажных предприятий, внедряются ли- 
■̂ии по агрегатной переработке бревен на пиломатериалы и 
технологическую  щепу, расширяется производство клееных 
материалов. В районах Сибири и Дальнего Востока создаются 
центры комплексной переработки древесины . По выработке 
пиломатериалов СССР  занимает теперь первое место в мире, 
экспортируя эту продукцию в 40 стран. В десятой пятилетке 
наряду с введением в эксплуатацию Ш арьинского завода дре­
весностружечных плит будет завершено строительство еще 
трех заводов древесностружечных плит с комплектными лини­
ями производительностью  250 тыс. м  ̂ в год : Тюменского, Же- 
ш артского и Верхнесинячихинского . Отечественное стандарт­
ное деревянное домостроение обеспечивает индустриальные 
методы строительства в сельской местности и во вновь осваи­
ваемых районах. Значительное количество домов поставлено 
нашими комбинатами для строителей БАМа. Решая выдвину­
тую X X V  съездом  партии задачу по увеличению в десятой 
пятилетке выпуска мебели в 1,4— 1,5 раза, работники мебель­
ных предприятий страны особое внимание уделяю т расшире­
нию ассортимента и повышению качества мебели, ее доброт­
ности и эстетичности , внедряют эффективные синтетические 
отделочные материалы .

Славя трудовой героизм  деревообработчиков —  ударников 
юбилейной десятой пятилетки, мы с благодарностью вспоми­
наем имена ударников-первопроходцев, зачинателей стаханов­
ского движения в отрасли в годы первых пятилеток. Среди них 
первое слово о В. С . Мусинском —  инициаторе стахановского 
движения в лесопильной промышленности. На лесозаводе 
№ 17 треста «Северолес» в Архангельске он при норме 95 №? 
распиливал от 135 до 505 м̂  сырья в смену. Вслед за В. Мусин- 
ским на Соломбальских лесозаводах появились и другие ста­
хановцы; Ф . Кувшинников, Н. Шмонин, Н. Алферов, А . Бело­
бородов. К 1 января 1936 г. рабочих-стахановцев на лесоза­
водах треста «Северолес» , перевыполнявших нормы в 2—3 ра­
за, было уж е 1600. Один из первых стахановцев-мебельщи- 
ков В. А . Толстоусов, работая столяром на Красносельской ме­
бельной фабрике в Москве, выполнял нормы на 240—250%.
О своей работе он рассказал на Первом Всесоюзном совеща­
нии рабочих и работниц-стахановцев в Кремле в ноябре 1935 г.

Социалистическое соревнование продолжается. За выдаю­
щиеся успехи в труде высокое звание Героя Социалистическо­
го Труда присвоено 116 работникам лесной и деревообраба­
тывающей промышленности. Звание лауреатов Государствен­
ной премии СССР  носят 70 работников отрасли.

Сегодня партия призывает направить соревнование, расту­
щее движение за коммунистическое отношение к труду на 
то, чтобы работать с максимальным эффектом , чтобы выпол­
нить и перевыполнить плановые задания 1979 г. и пятилетки 
в целом , ускорять темпы научно-технического прогресса, до­
биваться строгого соблюдения режима экономии.

Достойно отметить 50-ю годовщину первой пятилетки — зна­
чит приумножить успехи пятилетки десятой , юбилейной!
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Наука и техника
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Армированные пресс-формы для мягких элементов змебелп
и, в. ловкие, А. В. ОКОВИТЫЙ, м. г. ПОПЛАВСКИЙ, в. с. ЖОГОЛЕВ, Е. С. ДОРОШЕВИЧ — Н П О  «Минскпроектмебель»

Эластичный пенополиуретан холодного формования один 
нз прогрессивных м атериалов в производстве мягкой м е­

бели.
При организации производства формованных элементов из 

пенополиуретана наиболее дорогостоящ ей и трудоемкой ос­
насткой являю тся пресс-формы. П рощ е всего делать  д е р е ­
вянные пресс-формы с обклеиванием внутренней ф орм ирую ­
щей поверхности пластмассовыми листами. О днако  эти пресс- 
формы имеют непродолжительный срок слу ж бы  н при меня­
ются в основном при формовании опытных элементов из 
пенополиуретана или в мелкосерийном производстве. В сред­
не- и крупносернйном производстве мягких элементов из пе­
нополиуретана в настоящее время наиболее широко р аспро­
странены дюралю.миниевые пресс-формы, но изготовление их 
трудоемко и дорого.

В последнее время в качестве конструкционного м атер и а ­
ла все больше применяются полимеры. К а к  в нашей стране, 
так и за рубеж ом проводятся  работы по использованию в 
крупносернйном производстве полимеров для  изготовления 
пресс-форм методо.м свободной заливки. Л итьевы м и полиме- 
оами служ ат  эпоксидные, акриловые, р еж е  фенолоформаль- 
дегидные, полиэфирные и другие смолы. При изготовлении 
пресс-форм предпочтение отдается  композициям на основе 
эпоксид}1ых смол, так  как  в отверж денном  состоянии они о б ­
ладают высокими физико-механическими свойствами, сравни­
тельно небольшой усадкой, влаготеплостойкостью, химиче­
ской стойкостью, высокой адгезией почти ко всем м атер и а ­
лам, незначительным старением и не поддаю тся действию 
плесени. Д л я  получения литьевых композиций используют 
низко- и высокомолекулярные эпоксидные смолы.

Низкомолекулярные смолы — это вязкие  ж идкости, пре­
вращающиеся по мере увеличения молекулярной массы в 
твердые продукты с температурой плавления свыше 100°С. 
В н.х составе имеется 18— 24% эпоксидных групп. Эти см о ­
лы наиболее реакционноспособны и отвер ж даю тся  преим ущ е­
ственно при комнатной тем пературе  без термообработки.  В ы ­
сокомолекулярные смолы с о дер ж ат  около 10— 14% эпокснд- 
ны.х групп и отг,епждаются обычно при повышенных темпе­
ратурах. Д л я  заливки пресс-форм могут быть использованы 
широко распростраиеиные э.юксидные смолы Э Д -16  и ЭД-20. 
Отверждают эпоксидные cm o . i ;.: с помощью основных отвер- 
дителей (гексаметилендиамина, полиэтиленполиамина, мета- 
фениленднамина и др.) и кислотных отвердителей (малеино- 
вого и фталевого ангидридов и их смесей). Введение основ­
ных отвердителей вы зы вает  холодное отверждение, а кис­
лотных — горячее. Последнее происходит при температуре  
100—200°С в течение 5— 48 ч. В отечественной промы ш лен­
ности для отверж дения  эпоксидных смол наиболее широко 
применяют основныг отвердители, в частности полиэтиленпо- 
лпамин.

Физико-механические показатели эпоксидных смол обычно 
улучшаются путем создания компаундов с различными н а ­
полнителями и пластификаторами. В качестве наполнителя 
при заливке пресс-форм целесообразно использовать алю м и­
ниевую пудру, которая  вводится  в эпоксидную смолу в о б ъ е ­
ме до 25 мае, частей. Это повыш ает  не только механические 
показатели компаунда, но и такие  его свойства, как  электро­

проводность. В результате  отводятся  заряды  статического 
электричества, накапли ваю щ иеся  на пресс-формах и мягких 
элементах в процессе их формования. Введением пластифи­
каторов  (полиэфиров, днбутилф талата ,  трикрезилфосфата) 
в эпоксидную смолу м ож но резко повысить ее эластичность, 
ударную  вязкость и морозостойкость.

Объединение «Минскпроектмебель» в 1977 г. разработало, 
изготовило и опробовало  металло-эпоксидные пресс-формы 
с формирующей поверхностью, армированной стеклотканью. 
Экспериментальные пресс-формы сделаны на три мягких эле­
мента с криволинейными поверхностями из набора мебели 
для  гостиной (проект Б -126);  боковину, представляющую со­
бой мягкий элемент с закладн ы м  каркасом из древесины, си­
денье и спинку. Общий вид пресс-формы дл я  мягкого элемен­
та спинки показан  на рисунке.

К ом бинированная  металло-эпоксидная пресс-форма пред­
ставляет  собой разъемны й металлический короб, сваренный 
из листовой стали толщиной 3— 4 мм, заполненный внутри 
литьевым эпоксидным компаундом. В нутренняя полость пресс- 
формы о т р аж ае т  геометрию формуемого изделия и является 
поверхностью, формирующей мягкий элемент. Формирующая 
поверхность пресс-формы армирована  жесткой многослойной 
стеклотканевой оболочкой, пропитанной эпоксидной c.\;'JЛoй. 
Использован лит;..евой ком паунд на основе эпоксидной смо­
лы ЭД-16. Этот ком паунд  состоит из следующих компонен­
тов (в мае. частях);  эпоксидной смолы Э Д -16  100, полиэти- 
леннолиамина (отвердителя) 8 , ди бути лф талата  (пластифи­
к атора )  20, пудры алюминиевой (наполнителя) 8 -^20.

Исходные компоненты эпоксидного компаунда  имеют т а ­
кие основные свойства. Э поксидная диановая  смола Э Д -16  
но ГОСТ 10587— 76— в язк ая  прозрачная жидкость от светло- 
ж елтого  до коричневого цвета, плотность ее 1,2-ь1,25 г/см^, 
содерж ание  эпоксидных групп составляет 14— 18%, условная 
вязкость смолы по ш ариковом у вискозиметру при 50°С не 
превыш ает 100 с. Полиэтилениолиамин (П Э П А )— отверди- 
тель но СТУ 49-2529— 62— маслянистая  жидкость разных о т ­
тенков от светло- до темно-бурого цвета, плотность его 
1,0— 1,05 г/см'*. Д и б у ти л ф тал ат  ( Д Б Ф ) — пластификатор по 
ГОСТ 8728— 66— бесцветная или слегка ж ел то ватая  м ас л я ­
нистая жидкость, плотность ее 1,046— 1,047 г/см^, тем перату­
ра кипения 340°С. П удра  алю миниевая (наполнитель) по 
ГОСТ 5494— 71— тонкоизмельченный, подвергнутый специ­
альной полировке алюминий, частицы которого имеют лепе­
сткообразную  форму.

Пресс-форма состоит нз двух  частей: нижней — основания 
и верхней — крышки. Д л я  отливки обеих частей пресс-фор­
мы предварительно изготовляю т соответствующие металли­
ческие короба, сваренные нз листовой стали Ст. 3 толщиной 
3— 4 мм, и модель, о т р аж аю щ у ю  точную копню мягкого фор­
муемого элемента с размерами, указанны ми на его чертеже, 
плюс припуск на усадку  пенополиуретана (2 % ) .  Разм ер  мо­
дели по толщине до л ж ен  браться с учетом т ак ж е  величины 
припуска на ш лифование плоскости разъем а основания и 
крышки пресс-формы после отверж дения  компаунда. П ри ­
пуск на шлифование равен 1 мм на к аж д у ю  часть пресс- 
формы.

■Модель представляет  собой деревянный многослойный блок
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влажностью 8 + 2 7о- О бработанны е поверхности ее тщ а те л ь ­
но шлифуют и отделываю т два-трн р аза  нитролаком методом 
распыления. М е ж д у  покрытиями поверхности ш лифуют. М о ­
дель м ож ет  быть цельной или разъем ной  в зависимости от ее 
конфигурации дл я  того, чтобы обеспечить свободную вы ем ­
ку ее из короба после о тверж ден ия  компаунда .  П еред ф о р ­
мированием стеклотканевой оболочки на отделанную  модель 
наносят слой разделительной смазки ЦИАТИМ -201 или 
ЦИАТИМ-205.

Общий вид пресс-формы для  мягкого элемента спинки:
/  — ножка;  2 — короб основання пресс-формы;  J  — короб крышки пресс- 
формы;  4 — эпоксидный компаунд;  5 — а р ми р у юща я  стеклотканевая  обо- 
лочка;  '()— воздушный клапан:  7 ~  заливочное  отверстие с пробкой;
8 — балка;  9 — механизм запирания  и отпирания пресс-формы;  10 — ш а р ­
нирная  петля;  П  — фо р му ю щая  полость пресс-формы;  / 2 -  ручка для  

открывания и з а крыв а ни я  пресс-формы

На нижней части модели армирую щ ую  оболочку ф орм и­
руют путем наложения пропитанных эпоксидным к ом паун­
дом слоев стеклоткани с последующей вы держ кой  после н а ­
л ож ения  очередного слоя в течение 1— 2 ч при комнатной 
температуре. В процессе форм ирования  оболочки к аж ды й  
слой стеклоткани прикатываю т роликом дл я  удаления  из 
оболочки воздуш ных пузырей. После накл ады вания  послед­
него слоя модель с оболочкой вы дер ж ив аю т  при комнатной 
температуре  не менее 8 ч до  о тверж ден ия  эпоксидного ком ­
паунда. Толщина армирую щей оболочки 5— 6 мм.

Внутрешпою поверхность металлического короба  перед 
заливкой компаунда обезж и риваю т  ацетоном, в местах при­
варки опор или других узлов в ы клады ваю т  листовым асбе­
стом во избеж ание  расплавления отверж денного  ком паунда  
в процессе сварочных работ. М одель со сформированной на 
нижней ее части стеклотканевой оболочкой вы ставляю т  по 
линии разъем а  в металлическом коробе основания пресс-фор- 
мы, после чего последняя готова  к заливке.

Ориентировочный расчет потребности литьевого ко м пау н ­
да, необходимого для  заливки одной из частей пресс-формы, 
определяют по формуле:

Р =  10-3 Y (V^^ -  К'

где Р —-масса литьевого компаунда, кг;
_  коэффициент, учитывающий потери литьевого ком­

паунда при заливке  и практически равный 1 , 1;
7  — плотность компаунда, г/см^, определяемая из выра­

жения

7 =
'K J

где Yk — плотность составляющего компонента компаунда, 
г/см^;

” к 7 — количество мае. частей составляющего компонента 
компаунда, %;

/  — порядковый номер составляющего компонента ком­
паунда:

Кк — внутренний объем короба одной из частей пресс-фор- 
мы, см^;

F j i  — объем части модели (до линии разъема), заливаемой 
в коробе одной из частей пресс-формы, см^.

Необходимую  массу каж до го  из компонентов можно опре­
делить пропорционально соотнощснию их в рецептуре ком­
паунда.

Л итьевой ко-мпаунд приготовляют путем смешения компо­
нентов в последовательности, указанной в рецептуре. Непос-- 
редственно перед заливкой  в композицию при тщательно.м 
перемешивании вводят  отвердитель — полиэтиленполиампн. 
Поскольку отверж дение эпоксидного компаунда начинается 
с момента введения отвердителя, заливать  пресс-форму не­
обходимо максимально быстро. Чтрбы модель в процессе за­
ливки не всплывала, ее сверху нагруж аю т.  Компаунд отверж­
дается  за  24 ч, после чего края  армирующей оболочки вы­
р авниваю т по линии разъема.

Верхнюю часть пресс-формы заливаю т  следующим образом. 
Н а плоскость р а зъем а  нижней части ее укладываю т предва­
рительно подготовленный разделительный слой бумаги, про­
питанной смазкой Ц И А Т И М , во избеж ание сращивания ча­
стей пресс-форм. Затем  на верхней части модели с нанесен­
ным разделительным слоем смазки формируют стеклотканевую 
оболочку аналогично нижней части. При этом сформирован­
ную верхнюю оболочку вы держ ивать  в течение 8 ч, как ниж­
нюю, не требуется. Непосредственно после формирования ар­
мирующей оболочки на нижнюю часть пресс-формы устанав­
ливаю т металлический короб верхней ее части. Обе части 
пресс-формы фиксируют по отношению друг к другу, свер.х}’' 
нагр у ж аю т  для  исключения смещения верхней части и через 
имеющиеся в крышке короба  заливочные отверстия диамет­
ром 25— 30 мм зал иваю т  эпоксидный компаунд до полного 
з ан о л не1П1я пресс-формы. После вы держ ки  в течение 24 ч 
обе части пресс-формы разнимаю т и извлекают модель.

Если на внутренних эпоксидных поверхностях пресс-формы 
появляю тся дефектные места в виде раковин, их заполняют 
тем ж е заливочным компаундом. После его отверждения от­
ремонтированные поверхности следует подвергнуть шлифова­
нию. Плоскости разъем а  обеих частей пресс-форм шлифуют 
на плоскошлифовальном станке для  устранения зазоров по 
плоскости разъем а.

К конструкции армированных металло-эноксидных пресс- 
форм предъявляю т  следующие требования: пресс-форма
д о л ж н а  свободно заполняться  компаундом, обеспечивать воз­
можность удаления  выделяю щ ихся из него газов и не допус­
кать скопления последних под какими-либо частями модели; 
пресс-фор-ма д о л ж н а  допускать свободную усадку компаун­
да при его отверж дении и легко разниматься после заверше­
ния данного процесса.

К омбинированные армированные металло-эпоксидные пресс- 
формы испытаны в производственных условиях в Каунасском 
мебельном объединении. Эти испытания дали положительные 
результаты.

В ы в о д ы
1. Армированные стеклотканью металло-эпоксидные пресс- 

формы практически м ож но изготовлять для любых профиль­
ных элементов мебели из эластичного пенополиуретана.

2. По моделям элементов можно легко изготовить дублеры 
пресс-форм.

3. Армированные металло-эпоксидные пресс-формы можно 
отремонтировать в производственных условиях.
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УДК 674.093:658.5(571.53)

Технологические схемы подготовки к распиловке 
мерзлых лиственничных бревен
и. с. КОРЧМА, Г. В. ЕМ ЕЛЬЯНО ВА —  СибН И И Л П

В опрос экономической целесообразно­
сти оттаивания пиловочника перед 

окоркой и распиловкой является  дискус­
сионным и нуж дается  в технико-эконо- 
мпческом обосновании. С этой целью 
рассмотрены следующие технологические 
схемы.

Схема Л'о 1 — бревна окариваю тся  и 
распиливаются в зимний период без 
тепловой подготовки. Схема 2 — 
прогрев коры, окорка, распиловка  м ерз­
лых окоренных бревен. Схема №  3 — 
окорка мерзлых бревен, прогрев окорен­
ных бревен, распиловка. Схема №  4 — 
прогрев бревен в коре, окорка и распи­
ловка оттаянной древесины. Схема 
До 5 — прогрев коры, окорка, прогрев 
окоренного бревна, распиловка  (дву х ­
ступенчатый прогрев).

В зависимости от глубины оттаивания 
бревен в схемах Л« 3, 4 и 5 рассмотре­
ны два варианта. В первом варианте  
бревна прогреваются на глубину 0,15 
радиуса, а во втором — па 0,30 р а д и у ­
са.

Технологические расчеты проведены 
применительно к условиям распиловки 
свежесрубленных лиственничных бревен 
диаметром 28 см и длиной 6 м в типо­
вом четырехрамном лесопильном цехе 
со 100%-ной брусовкой, причем из 70% 
бревен выпиливается один брус, а из 
30% — два  бруса. Толщ ина бруса или 
суммарная толщина брусьев условно 
принята равной 150 мм. Гидротермиче­
ская обработка  пиловочника произво­
дится на поперечных транспортерах  ме­
тодом струйного облива горячей водой 
с температурой 60°С (предложение Ги- 
продрева). П родолж ительность холодно­
го периода — 6 месяцев, из них по од­
ному месяцу со среднемесячной темпе­
ратурой —35, — 30, — 25, — 20° С и два 
месяца с температурой — Ю°С. Отходы 
в виде кусковых отрезков, реек, горбы ­
лей и т. д. перерабаты ваю тся  на техно­
логическую щепу для  гидролизного или 
целлюлозно-бумажного производства 
(ЦБП). Усредненный баланс  древесины 
принят по «Нормам технологического 
проектирования», разработанны м  Ги- 
продревом и утверж денным Мннлеспро- 
мом СССР в 1970 г. Однако процентное 
соотношение компонентов баланса  изме­
няется в зависимости от принятой тех ­
нологии. Существенное влияние на сос­
тав баланса древесины оказы ваю т  поте­
ри от окорки и раскалы вания  досок. О с ­
новной причиной раскалы вания  досок 
является то, что при отрицательных 
температурах сопротивляемость лист­
венничной древесины динамическим н а ­
грузкам резко снижается.

Чтобы определить целесообразность 
гидротермической обработки сырья, бы­
ли рассчитаны экономические п о к азате ­
ли для случаев увеличения потерь др е ­
весины при окорке мерзлых бревен по 
сравнению с оттаянными па 1,0; 1,5; 2,0 
и 3,0% и для случаев, когда потери от 
раскалывания досок составляю т 0 ; 1,0 ;

Основными показателям и  д л я  оце)1ки 
эффективности приняты себестоимость 
пиломатериалов, удельные капитальные 
влож ения  и приведенные затраты .  При 
расчете этих показателей по рассм атри­
ваемым вари ан там  определялись: произ­
водительность лесопильных рам, к ото­
рая  зависит  от глубины оттаи ван ия  пи­
ловочного сырья; количество окорочных 
сташчов, зависящ ее  от гидротермическо­
го состояния древесины и прои зводи­
тельности лесопильных рам; численность 
основных и вспомогательных рабочих и 
их зар п л ата ;  расход электроэнергии и 
пара; за тр а т ы  на содерж ание  и текущий 
ремонт о борудования  и т. д.

Н а  основании анали за  полученных ре­
зультатов  м о ж но  заклю чить следующее. 
При распиловке лиственничной древеси­
ны зимой без о ттаиван ия  средн яя  про­
изводительность лесопильных рам, ко­
т о р ая  определялась по средневзвеш ен­
ной величине посылки дл я  зимних ме­
сяцев, меньше на 16— 20% , чем при р ас ­
пиловке талой древесины. С ледует  о т ­
метить, что величина снижения посыл­
ки зависит  от температуры , породы, д и ­
аметра  бревна и т. д. В табл. 1 приве­

дены проценты снижения посылок при 
распиловке свежесрубленной сосновой 
и лиственничной древесины при темпе­
ратуре — 30...— 35°С по сравнению с по­
сылками при распиловке талой древе ­
сины.
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О ттаивание лиственничной древесины 
на глубину 0,30 радиуса позволяет уве­
личить производительность лесопильных 
рам  на 13— 15%, но при этом на 5— 7% 
возрастаю т  эксплуатационные расходы 
и на 30— 35% удельные капитальные 
вложения.

При двухступенчатом прогреве про­
долж ительность  тепловой обработки со­
кращ ается  в среднем в 1,5 раза  и уко-
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рачивается суммарная длпиа лнннй 
прогрева. Несмотря на это, удельные 
капитальные вложения на 40% выше, 
чем при первой схеме, что объясняется 
удвоенным количеством комплектующе­
го оборудования.

Большое влияние на себестоимость 
пиломатериалов оказывает направление 
дальнейшего использования технологи­
ческой шепы. В среднем себестоимость  
пиломатериалов при использовании тех­
нологической щепы для гидролизного 
производства на 5,5— 6,0% выше, чем
при использовании ее для ЦБП*.

Установлено, что в тех случаях, ког­
д а  потери пиломатериалов от раскалы- 
ван!1Я досок отсутствуют, а потери при 
окорке мерзлой древесины составляют
не более при использовании щепы
для  Ц Б П  и не более 3 ,5%i при исполь­
зовании щепы для  гидролизного произ­
водства, наименьш ая себестоимость пи­
ломатериалов получается при первой 
схеме.

Оптимальная ж е технологическая схе­
ма выработки пиломатериалов опреде­
ляется по минимуму приведенных з а ­
трат. Все варианты приведены в сопо­
ставимый вид. Полученные расчетные 
данные сведены в табл. 2 , где в числи­
теле — приведенные за тр а ты  при пере­
работке отходов лесопиления на техно­
логическую щепу для  Ц Б П ,  а в зн ам е­
нателе — д л я  гидролиза.  Из табл. 2 
видно, что в некоторых случаях  опти­
мальной схемой процесса первичного 
раскроя можно считать вариант  окорки 
и распиловки лиственничных бревен в 
зимний период без тепловой подготов-

* Цены на технологическую щепу при­
няты по прейскуранту Л'» 07-03 оптовых 
цен по П ПОЯСУ (введен с 1 января
1974 г.).

кн. с  увеличением потерь древесины от 
окорки и р аскалы вания  досок эф ф ек тив ­
ной становится схема, где предусмотре­
но пиловочные бревна о кари вать  и р ас ­
пиливать после гидротермической о б р а ­
ботки (схема 4).

Ступенчатые линии (сплош ная — в 
вариантах, где все кусковые отходы из­
мельчаются в технологическую щепу 
для  Ц Б П ,  а ш триховая  — дл я  гидроли­
за )  определяю т условия, при которых в
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схеме №  1 будут  минимальные приве­
денные затраты.

Если потерн при окорке и распиловке 
мерзлой древесины лиственницы не пре­
вы ш аю т значений, ограниченных ступен­
чатыми линиями, то строить линии гид ­
ротермической обработки экономически 
нецелесообразно.

Схема №  3 имеет преимущ ество пе­
ред схемой №  1 только тогда, когда по­
тери пиломатериалов от раскалы вания  
досок составляю т более 2,5%. Д л я  по­

вышения эффективности технологиче­
ской схемы Л"о 1 необходимо в первую 
очередь уменьшить потери пиломатери­
алов от их раскалывания.  Д л я  этого за 
лесопильпой рамой следует устанавли­
вать устройство для  прижима боковых 
досок, а крайние пилы относительно 
средних ставить так, чтобы боковые 
доски отпиливались раньше, чем сред­
ние; в момент допиливания бревна сле­
дует сниж ать  посылку; а при транспор­
тировании досок по потоку необходимо 
избегать ударов  и значительных пере­
падов при сбрасывании досок с одного 
транспортера  на другой. Так как  кора 
не входит в состав баланса  древесины, 
то во всех рассматриваемых вариантах 
не предусматривалас. ')  ее реализация н 
прибыль от реализации не учитывалась.

Приводим пример работы лесопиль­

ных цехов в 1974 г., построенных по 
типовому проекту и находящихся в 

одинаковы х климатических условиях: 

Чунского лесозаготовительного комби­

ната,  распиливающего древесину без 

оттаивания,  и Юртинского Л Д К ,  имею­

щего бассейн для  оттаивания пиловоч­

ника (табл. 3).
В заключение отметим, что определе­

ние рациональной технологической схе- 
.мы подготовки сырья и его первично­
го раскроя  представляет  сложную тех­
нико-экономическую задачу,  которая 
до л ж н а  реш аться  применительно к кон­
кретным условиям с учетом потребно­
стей предприятий данного региона в по­
л у ф абр и к атах  лесопиления (технологи­
ческой щепе, гидролизном сырье, струж­
ке д л я  плит, коре и т. п.), развития 
транспорта, сырьевых ресурсов.

УДК 674.053:621.933.6:621.89

Система смазки направляющих лесопильной рамы
л. в. ГЛИНИН, А. В. КРУГЛОВ , в. м. ПОПОВ —  г к Б Д (г . Вологда)

С табильная смазка  трущи.хся поверхностей лесопильной ра- смазки на лесораме, давление  в которых контролируется инди-
мы уменьшает нзнос отдельных деталей  и способствует каторам и давлени я  4. При подаче масла питателем к послед-

повышенню надежности и долговечности узлов. Н аиболее  ней точке включается микропереключатель 5, сигнал об окон-
важным узлом, работающи.м в тяж ел ы х  условиях и требую- чании цикла  от которого передается  к прибору управления б
щнм тщательной и постоянной смазки, являю тся  направляю - типа В СЦП-3. С помощью прибора управления устанавлива-
шие и ползуны пильной рамки. О днако  способы их смазки ется продолж ительность цикла подачи смазки к точкам. По
несовершенны, что приводит к интенсивному износу ползу- истечении установленной паузы  от прибора подаются сигна-
нов. В связи с этим Г К Б Д  провело анализ применяемых в лы к распределителю  7, управляюще.му насосом. Д л я  конт-
настоящее время систем смазки различных видов оборудова-  роля за  работой системы смазки на приборе управления ус-
ния в станкостроении, чтобы вы брать  оптимальную систему тановлены  сигнальные лампочки.
д л я  лесопильных рам. Анализ показал, что дл я  смазки на- Технические данные системы смазки приводятся  ниже:
правляю щих и ползунов пильной рамки наиболее целесооб- Число точек смазки . . . .  lo
р а з н о  и с п о л ь з о в а т ь  ц е н т р а л и з о в а н н у ю  с и с т е м у  п е р и о д и ч е с к о -  П е р и о д и ч н о с ть  (ц и к л )  см азки  ...........................................................30 с -=- 9 мин

_  Пода ча  с ма з ки  от  п и т а т е л я  к к а ж д о й  точке  за цикл ,
го действия на 12 точек, разработанную  для  лесорам в Го- см“ ............................................................................................... 0,4
ловном специализированном конструкторско-технологическом Емкость'’рТзер^ву'ара"л ^ ............................  1*6
бюро смазочно-фильтрующего оборудования (Г С К Т Б  СФО) п ' ” ’„  т  г .  1 . ' В  качестве смазочного материала  применяется масло «Ин-
при Николаевском опытном заводе  смазочных систем. г ,

дустриальное 30» по ГОСТ 1707— 51.
Принципиальная схема этой системы смазки представлена Д л я  выявления работоспособности системы на лесопиль-

на рис. 1. Она состоит из смазочной насосной станции 2 ти- ной раме и дл я  определения оптимальной продолжительно-
па ЕС, которая через фильтр 1 тонкой очистки ФП7 подает сти цикла смазки Г К Б Д  провело соответствующие испытания.
масло к питателю 3 на 12 точек смазки Мб. С м азочная ж ид- С этой целью система смазки 293 С Н Г  была смонтирована на
кость от питателя последовательно подается ко всем точкам лесопильной раме РД50-3 ,  работающ ей в лесопильном цехе
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Харовского Л Д К .  Оптимальный режим смазки о пределяет­
ся продолжительностью ее цикла, обеспечивающей н орм аль­
ную температуру направляю щ их лесопильной рамы при ми­
нимальном расходе смазочного материала .  Система смазки

Рис. 1. Принципиальная  схема системы смазки

настраивалась на различную продолж ительность цикла  работы  
с помощью реле времени, установленного в приборе у п р а в ­
ления, и измерялась тем пература  направляю щ их при различ­
ной продолжительности цикла. У становивш аяся  тем пература

направляю щ их измерялась ие ранее чем через 3 ч после н а ­
чала  работы  системы смазки в заданном  цикле.

Тем пература  измерялась с помощью полупроводникового 
измерителя температур марки ЭТП-М. Выявлено, что при тем ­
пературе окруж аю щ его  воздуха  в цехе 13°С тем пература  
нижних направляю щ их при работе рамы выше, чем верхних.

И сходя  из того, что нормальная температура  н ап р ав ляю ­
щ их при работе рамы равна  60°С, устанавливаем, что нор­
мальный режим  смазки обеспечивается при продолж ительно­
сти цикла  системы, равном 2,5-нЗ мин. Увеличение времени 
цикла  приводит к чрезмерному нагреву направляю щ их, а 
уменьшение — к излишнему расходу смазочного материала.

Н а рис. 2 п оказана  зависимость сменного расхода см азоч­
ного м атериала  в системе от продолжительности цикла. При

у к азан ном  выше рациональном р еж и м е  смазки сменный рас­
ход  смазочного м атериала  л еж и т  в пределах 0,75—
0,52 л/смепу.

Э ксп луатац ия  системы смазки в производственных услови­
ях в течение 9 месяцев при трехсменной работе показала  ее 
надежность.  З а  этот период н аблю дался  выход из строя ре­
ле времени пульта  управления.

УДК 674.815-41:65.011.54/.56

Автоматическое регулирование температуры в закалочных камерах 
при производстве ДВП
и. м. ЛИЧАТИН, инж. —  управление «Львовлесэнерго»

Д ля закалочных камер периодического действия в « Л ь в о в ­
лесэнерго» разраб отана  блок-схема регулирования тем пе­

ратуры. Температуру агента термообработки показы вает  тер ­
мометр сопротивления ТС, установленный в центральной ч а ­
сти верхнего обратного кан ал а  камеры. Регулятор  тем п ера­
туры типа Р П 2  воспринимает сигнал от терм ом етра  сопро­
тивления. При отклонении температуры  циркулируемой сре­
ды от заданны х пределов появляется  сигнал р азбал ан са  в и з ­
мерительной схеме регулятора, который подает  ком анду  ис­
полнительному механизму изменить положение регулирую ­
щего органа на линии подачи теплоносителя к калориферу.  
В системе регулирования температуры агента терм ообработки 
в закалочной камере принято решение регулировать тем пе­
ратуру по воздействию регулятора  температуры  на регули­
рующий орган подачи теплоносителя к к алори ф еру  и отбо­
ра нагретого агента термообработки из камеры с выбросом 
его в атмосферу.

На рисунке представлена  м одер1ш зированная  зак ал о ч н ая  
камера с дополнительным каналом отвода  циркулируемой 
среды, имеющая два  регулирующих органа  5 и 8, через ко­
торые теплоноситель подводится к калориф еру  и нагретая  
среда отводится за  пределы камеры через отводной канал.

Д л я  кам еры  р а зр аб о тан а  система регулирования температу­
ры агента терм ообработки по параметру  изменения расхода  
теплоносителя через калориф ер  и отводу части нагретого 
воздуха  за пределы камеры. Это значительно улучш ает д и ­
намику  процесса регулирования и исключает подачу в к ам е­
ру холодной воды. В системе управления температурным ре­
ж им ом  камеры  предусмотрена периодическая продувка  за 
один период работы  и в ы тяж к а  смеси агента термообработки 
в конце процесса закалки.

Г аз о во з ду ш н ая  среда из камеры вы тягивается  через канал 
дымососной установкой 6, которая мож ет  вклю чаться  в рабо­
ту дистанционно и автоматически. Ш ибер 3  приводится в 
действие автоматически электрическим или электромагнитным 
приводом при в ы тя ж к е  газовоздуш пой среды из камеры. 
Ручной шибер 4 служ и т  дл я  вы бора  необходимого сечения 
воздуш ного тр ак та  в вы тяж ном  канале .  К онтроль температу­
ры агента термообработки осущ ествляется  автоматическим 
электронным мостом 11 с датчиком-термометром сопротивле­
ния 2. Термометр сопротивления 1 является  датчиком регу­
л я то р а  температуры  10. Осевой вентилятор 9  принуж дает  га ­
зовоздуш ную  среду  периодически циркулировать через за гр у ­
женную  плитой вагонетку  7 и обратными каналам и (верхним
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и нижним) возвращ аться  вновь на вход в основной канал  
камеры. С игнализация технологической и аварийной тем пе­
ратуры агента термообработки осущ ествляется  прибором 11.

Цепи управления электрической схемы системы регулирова­
ния температуры в камере питаю тся напряж ением  перемен­
ного тока. Выключателем через предохранитель напряж ение  
подается в цепи питания узлов электрической схемы системы

автоматического регулирования. П ри н аж атии  одной из двух 
кнопок пуска осевого вентилятора  напряж ение  через к о н так ­
ты реле тока, кнопки останова  КОВ-1 и К ОВ-2 поступает  на 
катуш ку магнитного пускателя ПМ, блокирую щ его впослед­
ствии пусковые кнопки вентилятора  своими нормально-отк- 
рытыми контактами. В ентилятор останавли вается  путем н а ­
ж атия  на одну из кнопок останова  агрегата  КОВ-1 или 
КОВ-2. Кнопкой К П П  осущ ествляется  пуск программы  з а ­
калки. К электрической цепи пуска программы зак ал к и  по д ­
ключены нормально-открытые контакты  прибора  контроля 
наличия циркуляции агента тер.чообработки в камере.

Блокировка  контроля циркуляции воздуха  имеет важ но е  
значение, поскольку она исключает подачу теплоносителя к 
калориферу при отсутствии циркуляции агента т ер м о о бр або т ­
ки. Кроме того, блокировка  прекращ ает  програм м у закалки  
в случае прекращ ения циркуляции агента терм ообработки  при 
выходе из строя вентиляторной установки. С ледовательно, 
предусмотренный в схеме контроль циркуляции агента тер м о ­
обработки плит устраняет  возм ож ность  местного нагрева 
среды, что позволяет избеж ать  заго р ания  плит в камере.

При пуске программы закал ки  напряж ен ие  питания через 
нормально-закрытые контакты реле РАТ-2 и н орм ально-за ­
крытые контакты реле времени поступает на пусковую к а ­
тушку реле включения програм.чы. Это реле своими нормаль- 
но-открытыми контактами блокирует кнопку пуска програм ­
мы и одновременно подает напряж ение на к ату ш ку  реле вре- 
.мени, а т ак ж е  лам пу сигнализации включения программы. 
Реле времени контролирует длительность периода  одной з а ­
калки. Нормально-закры ты е контакты  реле РАТ-2 включены 
в цепь реле включения программы. Если тем пература  цир- 
кулируемой среды по второму пределу измерения высока  и 
может вы звать загорание плит в камере, то норм ал ьн о -закр ы ­
тые контакты реле РАТ-2 в цени реле включения программы

разры ваю тся  и програм м а закал ки  прекращается.
Электрическая  схема разработанной  системы автоматиче­

ского программного регулирования предусматривает  комби­
национное управление дву м я  регулирующими органами в ди­
станционном и автоматическом режимах.  Выбор режима уп­
равления регулирующими органами осуществляется ключом 
1ПУ. В зависимости от температуры в камере регулятор тем­
пературы  за к р ы в а ет  свои нормально-открытые контакты 
Р П О  или Р П З  в цепях питания магнитных пускателей при­
водов регулирующ их органов. При низкой температуре в к а ­
мере регулятор температуры зам ы кает  свой нормально-откры­
тый контакт  Р П О  в цепях питания магнитных пускателей ре­
гулирующего органа  и регулирующего шибера. Магнитные 
пускатели срабаты ваю т  одновременно, при этом регулирую­
щий орган па линии подачи теплоносителя к калориферу  от­
крывается ,  а регулирующий щибер в канале  принудительного 
отвода  газов  закры вается .  Если температура  в камере высо­
кая ,  регулятор температуры  зам ы кает  нормально-открытые 
контакты  в цепях питания магнитных пускателей регулирую­
щего органа  и регулирующ ей заслонки.

П ри замы кании нормально-открытого контакта  регулятора 
температуры  напряж ение  подается  сначала  на катуш ку маг­
нитного пускателя. При этом регулирующий орган за к р ы в а ­
ется. При полном закрытии регулирующего органа нормаль­
но-закрытый концевой выклю чатель замы кается ,  подготав­
л и в ая  цепь питания магнитного пускателя привода регули­
рующего шибера. С ледовательно, при замы кании нормально­
открытого контакта  регулятора  температуры производится 
последовательное управление  регулирующим органом и регу­
лирующ ей заслонкой, т. е. при высокой температуре в к ам е­
ре регулятор тем пературы  в первую очередь закры вает  ре­
гулирующий орган, затем  откры вает  регулирующий шибер 
в канале  в ы тяж к и  газов.

В электрической схеме управления регулирующими органа­
ми предусмотрена принудительная периодическая продувка 
камеры д л я  очистки ее от взрывоопасных газов и летучих 
веществ. Д л я  этого реле программы  зам ы кает  свои нормаль­
но-открытые контакты  в цепях к атуш ек  реле 1РВ, Р П р  и 
2РВ. Реле времени питается через нормально-открытые кон­
такты  реле программы  и нор.мально-закрытые контакты ре­
ле продувки. Реле  1РВ через выбранный интервал времени 
зам ы кает  свой контакт  в цепи питания реле продувки РПр. 
Реле  Р П р  срабаты вает ,  з а м ы к а я  нормально-открытый кон­
такт  в цепи реле времени 2 РВ  и блокируя при этом собствен­
ную цепь питания, и разр ы вает  нормально-закрытый контакт 
в цепи реле 1РВ, во зв р ащ а я  его в исходное положение. Р е ­
ле времени 2 РВ  предусмотрено в схеме для  выбора про­
долж ительности продувки камеры. Его нормально-закрытый 
контакт  через определенное время р азры вает  цепь питания 
реле РП р.

При продувке  кам еры  реле Р П р  зам ы кает  нормально-от­
крытые контакты  в цепи питания катуш ки магнитного пуска­
теля, з а ст а в л я я  исполнительный механизм открыть шибер в 
канале  в ы тяж к и  газов, и разры вает  нормально-закрытые кон­
такты  в электрических цепях питания магнитных пускателей. 
Д а н н а я  блокировка  в схеме предусмотрена для  избеж ания 
одновременной подачи командного сигнала на магнитные пу­
скатели от системы программной продувки и регулятора  тем ­
пературы. Ч тобы  не переж игать циркуляционные трубы к а ­
лориф ера  в случае п о ж ар а  в камере и прекращ ать доступ 
воздуха  в камеру, в электрической схе.ме предусмотрено а в ­
томатическое открытие регулирующего органа на линии теп­
лоносителя к калориф еру  и закры тие  регулирующей заслон­
ки в к ан ал а х  принудительной и естественной в ы тяж ки  газов 
из камеры. Д л я  этого реле РЛТ-2 зам ы кает  нормально-откры­
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тые контакты в цепи питания магнитных пускателей регу­
лирующего органа и регулирующей заслонки и разры вает  
нормально-закрытые контакты в цепях питания магнитных 
пускателей. Кроме того, реле РАТ-2 зам ы кает  норм ально-от­
крытый контакт в цепи питания электропривода, за к р ы в а ю щ е ­
го заслонки в канале  естественного отвода  газов. По окон­
чании программы закалки  реле нормально-замкнутыми кон­
тактами зам ы кает  цепь питания магнитного пускателя откр ы ­
тия шибера и в цепи магнитного пускателя  закры тия  регу­
лирующего органа.

При ручном управлении исполнительными регулирующими 
механизмами камеры ключ рода работы  ставится  в п о л о ж е­
ние «дистанционное». Другой  ключ осуществляет управление

магнитными пускателями. В ы тя ж н а я  установка  6 (см. рису­
нок) включается в работу  схемой регулирования ди станцион­
но и автоматически при принудительной в ы тяж к е  газов из 
камеры.

Система автоматического регулирования позволяет улуч­
шить динамическую характеристику  закалочной камеры как 
объекта  регулирования, сократить время термической о бр а ­
ботки плит, значительно уменьшить поступление отр або тан ­
ных газов  в помещение цеха закалки  п загрязнение камеры 
параф ином и летучими веществами, уменьшить возможность 
возникновения взры ва  газовоздуш ной смеси в камере и з а ­
горания плит.

УДК 684.4.059.4:667.644.3

Нанесение высоковязких лаков щелевыми электрораспылителями
в. м. КОСТЕНКО, И. Д. БОРИСЮК, Д. И. ГРИГОРЧУК — УкрН И И М О д

В настоящее время в отечественной 
деревообрабатывающей пром ы ш ­

ленности и за  рубеж ом  большое в ни м а­
ние уделяется работам  по снижению 
трудоемкости и себестоимости отделки 
лакокрасочными м атериалами щитовых 
деталей мебели.

Наряду со снижением расхода  л а к о ­
красочных материалов при отделке и 
интенсификацией отверж дения  покры ­
тий важное значение имеет уменьшение 
трудозатрат и стоимости работ  по о б ­
лагораживанию поверхности покрытия, 
что связано с улучшением реологических 
свойств лакокрасочных материалов и 
совершенствованием процесса их нане­
сения. Особенно остро эти вопросы

Т а б л и ц а  1

Размер
щели.

мм

П р о и з в о ­
д и т е л ь ­

н о ст ь  , 
г / у и н  -см

К ач ес т в о  р а сп ы л е н и я

0 , 2 0 0 , 4 6 6 У д о в л е т в о р и т е л ь н о е
0 . 38 0 . 73 »
0 , 5 0 0 , 8 5 Н е у д о в л е т в о р и т е л ь н о е
0 , 7 0 1 , 0 7
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*

встали в связи с разработкой  скорост­
ного электронного способа отверж дения,  
эффективность которого некоторые ис­
следователи связы ваю т  с получением 
покрытий, не требую щих о б л а го р а ж и ­
вания.

Однако разработанны е  для  электрон­
ного отверждения полиэфирные лаки х а ­
рактеризуются повышенной вязкостью. 
В результате затрудняется  получение 
качественных покрытий на щ итовых д е ­
талях мебели при нанесении наливом, 
поскольку для удаления пузырей в о зд у ­
ха и заплытия кратеров после выхода 
пузырей требуется длительное время, 
что значительно сниж ает  эффективность 
скоростного способа отверждения.

Один из путей совершенствования про­
цесса нанесения вы соковязких полиэф ир­
ных лаков на щитовые детали мебели — 
применение электростатического поля. 
Впервые этот способ был проверен в 
У крН И И М О Д е [1].

Проведенные позднее авторами д а н ­
ной статьи исследования показали  в о з ­
можность получать покрытия с «гото­

вым эф ф ектом » при отверж дении в 
инертной среде или требую щ ие только 
полирования при отверж дении на в о з ­
духе.

В настоящ ей статье  при водятся  ре ­
зультаты  экспериментальных исследова­
ний, выполненных в лаборатории  техно­
логии отделки У к р Н И И М О Д а ,  по опре ­
делению производительности при н анесе­
нии лак о в  с помощью щ елевы х расп ы ли­
телей па щ итовы е детали  мебели.

Щ елевы е  электрораспылители по зво ­
л яю т  в отличие от распылителей других 
конструкций качественно наносить лаки 
на горизонтально перемещаю щ иеся щ и ­
товые детали.

В качестве лаковы х  составов исполь­
зовались  растворы  полиэфирмалеинат- 
ной смолы в стироле, акриловой кисло­
те с до б авк ам и  ац етобутирата  целлю ло­
зы, гексаметилендиамина, аэросила.

Исследования  проводились на л а б о р а ­
торной установке, укомплектованной 
двум я щ елевыми распы лителям и с д л и ­
ной коронирую щ их кром ок 500 мм. В ы ­
соковольтный потенциал на распы ли те­
ле 68 кВ, м еж электродное  расстояние 
150 мм.

Производительность распылителей и з ­
мерялась весовым методом. Э л ектроф и­
зические свойства лаков  определялись 
по известным методикам  [2].

вдоль силовых линий электростатическо­
го поля и лишь затем  выше или ниже 
(в зависимости от напряженности поля 
и свойств м атериалов)  образую т факел 
высокоднсперсного аэрозоля. Аналогич­
ное явление при распылении высоковяз­
ких м атериалов  с помощью лоткового 
распы лителя наблю дала  М. П. Янтов- 
ская.

Качество распыления мы считали 
удовлетворительным, если полученная 
л ак о в а я  поверхность была однородной 
без пропусков и волнистости.

Результаты  исследований представле­
ны в табл. 1 и 2. Из табл. 1 видно, что 
качественное распыление с м аксим аль­
ной производительностью для  состава 
№  2 (см. табл. 2 ) получено при ширине 
щели 0,38 мм. Аналогичные результаты 
получены и для  других составов. При 
увеличении ширины щ ели частота нитей 
уменьш ается ,  что приводит к неравно­
мерности нанесения по ширине детали 
и ухудш ению  качества покрытия. Д и с ­
пергирование л ак а  при этом остается 
прежним.

Таким образом, максимальный размер 
щели распылителя для  исследуемых со­
ставов составляет  примерно 0,4 мм.

Анализируя результаты, представлен­
ные в табл. 2 , можно сделать вывод, что 
производительность распылителей о б р а т ­
но пропорциональна вязкости лака. Дру-

Т а б л и ц а  2

№
с о с т а в а Л.  с V, Ом ^ • cм ^ е

П*. 
г / м и н  • см К а ч е е т в о  ра сп ыл е н и я *

1 90 I , 9 X 1 0 - 7 3 , 7 0 , 5 3 У д о в л е т в о р и т е л ь н о е
о 75 4 x 1 0  — 7 3 , 9 4 0 , 7 3 »

3 75 4 x 1 0 - 7 4 , 2 2 0 , 7 3 »

5 85 2 x 1 0  — 6 3 , 9 5 0 , 6 0 *

6 100 1 , 1 x 10 — 7 4 , 1 0 , 46

2' 59 2 x 1 0  — 7 3 , 8 3 1 , 00 *

2" 83 1 , 4 x 1 0 - 7 3 , 8 3 0 . 6 6

5' 85 2 , 6 x 1 0  — 5 4 , 0 0 . 6 0 Н е у д о в л е т в о р и т е л ь н о е

* Пр и  ш и р и н е  щ е л и  0 , 4  мм.

Н а б л ю д а я  за  диспергированием в ы со ­
ковязких  полиэфирных лако вы х  со ста ­
вов  радиационного  отверж ден ия ,  мы 
увидели следующее: частицы ж идкости  
сначала  вы тягиваю тся  в виде нитей

гие электрофизические свойства лака  в 
исследованном интервале ощутимого 
влияния  не оказываю т.  Во всех исследо­
ванных составах, за  исключением №  5, 
частота нитей жидкости, выходящих из

Деревообрабатывающая промышленность,  I979I6 
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щели распылителя, была у довлетвори­
тельной. Наилучш ее диспергирование 
наблю далось у  составов №  5 '  и 5, п р ед ­
ставляю щ их собой вы сокомолекулярные 
соединения, содерж ащ и е  аминогруппы, 
снижающие электропроводность.

Н а основании экспериментальных ис­
следований вы бран состав л ак а  р а д и а ц и ­

онного о тверж ден ия  д л я  нанесения в 
электрополе  и парам етры  распылителей, 
р азр аб о та н а  конструкция л ак о н ано сящ е­
го устройства.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы
I. Борисюк И. Д ., И ноземцев Г. Б., К о ­

стенко В. М., К ар аськ о в  Г. И. Нанесение 
л ак а  радиационно-химического о тв е р ж д е ­

ния в электрическом поле. — Дерево­
обрабаты ваю щ ая  промышленность,  1976,

4, с. 13— 14.
2. Янтовская М. П. Электростатическое 

устройство д л я  нанесения высоковязких 
лакокрасочны х материалов на древеси­
ну. — Д ер ево о б р аб аты ваю щ ая  промыш­
ленность, 1973, №  3, с. 7— 8.

УД К  684:667.638.2

Электропроводящий состав для грунтования древесины
А. П. КОЗЫРИНА, Г. Б. ИНОЗЕМЦЕВ, А. А. ЕФРЕМОВ, М. С. ЛАБАЧ — УкрН И И М О Д

При отделке мебели электростатическим способом подготов­
ка поверхности изделий из древесины, особенно реш етча­

тых сложной конфигурации, является  определяю щим ф а к то ­
ром. В процессе подготовки элементов изделия д о л ж н ы  быть 
получены равномерная влажность , ш ероховатость поверхно­
сти не ниже 9— 10-го классов, необходимая электропровод­
ность на поверхности ( p s = 1 0 * — 10® Ом).

В настоящее время т ак а я  электропроводность достигается 
нанесением токопроводящих составов на предварительно з а ­
грунтованную поверхность или нанесением специальных эл ек т ­
ропроводящих грунтовочных составов, что представляется  бо ­
лее рациональным и эффективным, так  к ак  при этом операции 
грунтования и создания поверхностной электропроводности 
совмещаются. Обычно это получается введением в грунтовоч­
ные составы различных антистатических добавок.

В соответствии с требованиями Р М  09-00 «П одготовка  к л а ­
кированию (окраш иванию )»  для  подготовки поверхности ре­
шетчатых изделий при отделке в электростатическом поле ре ­
комендуется грунтовка на основе поливинилацетатной ди с­
персии (П В А Д ).  П В А Д  (ГОСТ 18992— 73) при высыхании 
образует полимерную пленку, обладаю щ ую  определенной 
электропроводностью. Электропроводность поливинилацетат- 
ных грунтовочных составов м ож ет  быть увеличена введени­
ем антистатических добавок:  поверхностно-активных веществ 
(ПА В), электролитов, электропроводящ их наполнителей 
(сажи, коллоидных и мелкодисперсных м е т а л л о в ) .

Д л я  подготовки поверхности изделий под прозрачную  от ­
делку наибольший интерес представляю т грунтовки, с о д е р ж а ­
щие ПАВ, так  как  они обеспечивают значительную (до 48 ч) 
продолжительность действия электропроводящ их свойств, что 
особенно в аж но  д л я  производства. В ы сохш ая  пленка грун­
товки на основе П В А Д  имеет пористую структуру, бл агодаря  
чему происходит миграция ПАВ на поверхность грунтовочно­
го слоя с образованием на нем пленки повышенной адсорбци­
онной способности.

В У к р Н И И М О Д е р азработан  новый электропроводящий 
грунтовочный состав, представляю щий собой во до р а зб а в л я е ­
мую пастообразную массу, состоящую из стеклянной муки, 
аэросила, П В А Д  и антистатической добавки  — эпамина-06 
(ТУ 6-14-1007— 74) или сннтамида-5  (ТУ 6-02-640— 76). Р е ­
цептура состава, мае. части, приведена ниже:

П о л н в и н и л а ц е т а т н а я  д и сп е р с и я  С В ......................................... 91
Д и б у т и л ф т а л а т ........................ • ............................................................. 4
Аэ роси л  А - 1 7 5 ..................................................................... .... . . .' 2
С т ек л я н н а я  м у к а .............................................................................. 3
А н т ис т а т и ч е с к а я  до ба вк а  ( эпамин-06  и ли  с ин т ам и д - 5 )  10
Вода т е х н и ч е с к а я .....................................................................................Д о  тре буемой

в я з к о с т и

Л абораторны е  исследования и производственные испытания 
показали, что состав обладает  высокой адгезией к подлож ке  
и лаковым покрытиям на основе различных п ленкообразую ­
щих (мочевиноформальдегидных, пентафталевых, полиэфир­
ных, нитроцеллюлозных и др.) ,  характеризуется  высокой

электропроводностью с длительным сохранением ее хорошей 
порозаполняю щей способности (при одноразовом нанесении 
д л я  дуба  — 47— 59% , бука  — 48— 67% , березы — 50— 54%). 
Так, при толщине пленки л ак а  МЧ-52 100— 120 мкм адгезия 
к буку  и ду б у  соответственно составляет  18 и 17 кгс/см^ 
а удельное поверхностное сопротивление грунтовочного слоя 
(через 24 ч) — 10®— 10® Ом. При этом установлено также,  что 
со временем адгезия увеличивается. Через три месяца после 
нанесения л ак а  М Ч-52 она равна  д л я  дуба  23, бука 21 кгс/см^ 
без изменения прочности лакового покрытия (см. рисунок).

Введение в грунтовочный состав стеклянной муки и аэро­
сила армирует поливинилацетатную пленку, способствует уве­
личению адгезии и обеспечивает незначительное проседание 
высохших пленок лакового покрытия и грунтовочного слоя 
над  порами древесины. Проседание грунтовочного слоя через 
три месяца  не превыш ает 2,5%. Следует отметить, что адгезия

Изменение адгезии грунтовки во времени:
1 — дуб;  2 — бук

лакового покрытия к грунтовочному слою выше, чем этого 
слоя к подложке. Отрыв лакового  покрытия от подложки при 
испытаниях во всех случаях  происходит вместе с грунтовоч­
ным слоем. Армирование грунтовочной пленки не снижает 
миграционной способности эпамина-06 и синтамида-5. При 
10-кратном промывании загрунтованной поверхности проточ­
ной водой и 24-часовой вы держ ке  при комнатной температуре 
и относительной влаж ности  78% удельное сопротивление за­
грунтованной поверхности составило соответственно до про­
мывки 4,82-10®, после промывки 4,35-10® Ом.

Новый электропроводящ ий грунтовочный состав прошел 
опытно-промышленное испытание на ряде мебельных пред­
приятий Минлеспрома У С С Р и рекомендуется для  подготовки 
поверхности различных типов стульев из бука, дуба, березы 
и ясеня, столярных изделий, деталей светильников и сувенир­
ных изделий, отделываемых в электрическом поле токов вы­
сокого потенциала. Состав может  быть приготовлен непосред­
ственно в цехе потребителя. Полнвинилацетатная дисперсия 
пластифицируется дибутилф талатом  и вы держивается  24 ч. 
Смесь стеклянной муки, аэросила и воды перетирается в ша­
ровой мельнице или краскотерочной машине и совмещается с 
поливинилацетатной дисперсией при размешивании. Получен­
ную массу разбавляю т  до требуемой вязкости водой, в кото­
рой предварительно растворена антистатическая добавка, и
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фильтруют через два  слоя марлн. Грунтовочный состав нано­
сят слоем толщиной 35— 40 мкм на подлож ку,  шероховатость 
поверхности которой 9— 10-го классов. После 10— 15 мин под­
сушки при температуре 18— 22°С (холодная сушка) слой 
грунтовки втирается на барабанны х  станках  отработанной 
шкуркой. Грунтовка (кремового цвета) после высыхания д о л ­
жна образовывать прозрачную пленку, однородную, не ву ал и­
рующую текстуру древесины и древесных материалов.

Основные физико-механические и технологические показатели 
электропроводящего грунтовочного состава

Вязкость по ВЗ-4 при 18 — 22°С,  с,  при н а н е с е н ии ;
т а м п о н о м .............................................................................................  40 — 55
п не вма т и че ск им р а с п ы л е н и е м ............................................. 30 — 35

Время п о лн о г о  в ы с ы х а н и я ,  мин,  при т е м п е р а т у р е ,  °С;

1 8 — 20 ....................................................................................................  30 — 40
40 — 60 ....................................................................................................  1 5 - 2 0

С о д е р ж а н и е  н е л е т уч и х  в е ще с т в  (не ме н ее ) ,  % ................  40 — 50
У д е л ь н о е  п о в е р х н о с т н о е 1 с оп р от и в л е н и е_ п л е нк и  через

24 ч по сл е  н а н е с е н и я  (не б о л е е ) .  О м ................................  1 1 0 ' - 1-10*
А д г е з и я  л а к а  ( МЧ - 5 2  к з а г р у н т о в а н н о й  п о д л ож к е  

(не м е н ее ) ,  к гс / с м^  .......................................................................  12 — 15

Внедрение нового электропроводящего грунтовочного соста­
ва, содерж ащ его  в качестве антистатической добавки ПАВ 
эпамин-06 или синтамид-5, дает возможность получить высо­
кокачественное покрытие лаков МЧ-52, ПЭ-251Б и др., сокра­
тить их безвозвратные потери. Стоимость данной грунтовки 
не превышает стоимости электропроводящей грунтовки РСТ 
У ССР 1260— 77, применяемой в настоящее время на электро- 
лакировальных установках.

УДК 684.4.059.5:6i57.6S7.3;676.48l

Новый облицовочный материал на основе бумаги
Б. С. ПОЦХВЕРАШ ВИЛИ , канд. хим. наук, Л . С . М УРГУЛИЯ, 3 . С . Д ЗВЕЛАЯ  — Тбил Н И Илеспром

В настоящее время в качестве обли­
цовочного материала  в производст­

ве мебели широко используется синтети­
ческий шпон — текстурная бумага,  про- 
Ш1т а н н а я  карбамидными смолами. Р а з ­
работаны и другие виды облицовочного 
материала: «Летрон-0», «Летрон-3» и
«Летрон-ЗД». Д л я  их изготовления ис­
пользуется смесь мочевиноформальде- 
гндной и полиэфирной смолы ПГ -35, хло­
ристого аммония, гидроперекиси кумо- 
ла, стабилизатора,  некаля и лака  
НЦ-2102. Технологический процесс по­
лучения такого рулонного м атериала  з а ­
ключается в размотке бумажного  по­
лотна, пропитке, сушке, лакировании 
пленки, намотке в рулон, тиснении и 
раскрое пленки на листы.

В лаборатории химической технологии 
древесины ТбилН И И леспром а в качест­
ве пропиточных смол была использована 
малоизвестная в мебельной промышлен­
ности полиэтилентерефталатная смола 
марки ТФ-82, которая  в настоящее время 
вырабатывается Курским производст­
венным объединением «Химволокно». 
Указанная смола представляет собой 
сополимер на основе диметилтерефта- 
лата, этиленгликоля и диэтиленгликоля. 
Она имеет цвет от светло- до темно-со­
ломенного, растворяется в формальгли- 
коле и дихлорэтане. Пленки, получен­
ные на основе этой смолы, эластичные 
и обладают высокой механической проч­
ностью. Смола не оказывает  вредного 
влияния на организм человека.

Для разработки оптимальных техно­
логических режимов получения рулон­
ного облицовочного материала  в л а б о ­
раторных условиях проводились опыты 
с применением растворов данной см о­
лы. Вязкость пропиточного раствора ме­
нялась от 20 до 80 с. по ВЗ-4, продол­
жительность пропитки — от 30 до 180 с; 
130 г текстурной бумаги пропитывались 
в ванне размером 3 00X 400  мм. П роп и­
танные образцы текстурной бумаги при 
определенном режиме высушивались в 
сушильном ш кафу вначале при 80°С, а 
далее при 135°С, после чего определя­
лись показатели водо- и влагопоглоще- 
ния и механической прочности. Было 
установлено, что оптимальная вязкость 
пропиточного раствора составляет 25— 
35 с по ВЗ-4, продолжительность про­
питки 45— 60 с, максимальная  темпера­

тура сушки 135°С, при этом привес 
смолы — 40% от массы бум аж н ого  по­
лотна.

Опытные образцы м атериала  с приве­
сом смолы в количестве 24— 70% ис­
пользовались дл я  облицовывания древес­
ностружечных плит в лабораторном 
прессе с применением металлических 
пластинок при 60— 120°С и удельном 
давлении 6— 7 кгс/см^. Текстурная бу­
мага, пропитанная полиэфирной смолой 
марки ТФ-82, хорошо приклеивается к 
древесностружечным плитам с помощью 
к арбам и дны х смол и поливинилацетат- 
ной эмульсии.

Облицовочный материал был вы р аб о ­
тан на заводе  «Тбилэлектроизолит» на 
пропиточной установке горизонтального 
действия по режимам, разработанны м  в 
лабораторны х условиях. Д л я  получения 
этого м атериала  были использованы ру­
лонная бумага по ТУ 29-02-507— 75, по­
лиэфирная смола марки ТФ-82 по ТУ 
6-05-1654— 73, технический дихлорэтан 
по ГОСТ 1942— 63.

Пропиточный раствор приготовлялся 
следующим образом: в реактор за гр у ­
ж ались  полиэфирная смола и ди х ло р ­
этан, которые перемешивались до полу­
чения прозрачной однородной массы 
соломенного цвета при температуре 
18— 20°С в течение 30— 40 мин. Затем  
этот раствор заливался  в ванну пропи­
точной установки и использовался для  
пропитки текстурной бумаги.

Рецептура рабочего раствора такова: 
полиэфирная смола ТФ-82 20 мае. ч а ­
стей, дихлорэтан  80 мае. частей, в я з ­
кость рабочего раствора по ВЗ-4 28—
32 с.

П родолж ительность соприкосновения 
бумаги с пропиточным раствором в в ан ­
не составляла  45 с. Облицовочный м а ­
териал в ы рабаты вался  на пропиточной 
установке длиной 19 м при температуре 
воздуха  в помещении 18°С, относитель­
ной влаж ности его не выше 65%. Темпе­
ратура  в сушильных зонах: 95— 100°С 
(I зон а) ,  125— 130°С (И зона) ,  115— 
117°С ( I I I  зон а) .  Скорость прохож дения 
бум аж н ого  полотна 1,7 м/мин.

Полученный облицовочный материал 
имел привес смолы, равный 40 г на 1 м^ 
бумаги, толщ ина облицовочного м ате­
риала 225 мкм, расход смолы по отно-

ШС1ШЮ к массе бумажного полотна со­
ставляет  30%, толщина покровного слоя 
10— 15 мкм.

Этот эластичный, гладкий, без пятен, 
складок, загрязнений и механических 
включений материал с матовой поверх­
ностью имел высокую механическую 
прочность.

В производственных условиях было 
вы работано 1600 м^ такого материала, 
который в дальнейшем использовался 
для  облицовывания пластей древесно­
стружечных плит на Тбилисской фабри­
ке щкольного инвентаря Минлесдрев- 
прома ГССР.

Древесностружечные плиты с приме­
нением нового материала облицовыва­
лись в многопролетном прессе по обыч­
ным технологическим режимам, приня- 
ты.м на фабрике. Использовалась моче- 
виноформальдегидная смола марки 
УКС. После запрессовки плит с облицо­
вочным материало.м они для охлаждения 
укладывались в штабель с деревянными 
прокладками.

В процессе прессования просачивания 
клея не наблюдалось. Ш аблонная о бра­
ботка, торцовка, сверление и фрезеро­
вание щитов проходили без осложнений. 
Древесностружечные плиты, облицован­
ные опытным материалом, на фабрике 
использовались для  производства 210 л а ­
бораторных столов с общей площадью 
более 1000 м^, которые приняты ОТК 
фабрики и реализованы.

С применением нового облицовочного 
материала  упрощ ается  набор фанеры, 
отпадает  процесс шлифования, пол­
ностью или частично (на 80% ) исклю­
чаются отделка нитролаком и облагора­
ж ивание  поверхности. Д л я  успешного 
применения нового облицовочного мате­
риала  необходимы предварительное к а ­
либрование и шлифование древесностру­
жечной плиты. По чистоте поверхность 
д олж на  соответствовать 8 -му классу ш е­
роховатости. Чистота поверхности ДСП, 
облицованных новым материалом, имеет 
9-й класс шероховатости и отвечает I I  
категории отделки.

Технико-экономический расчет показы­
вает, что при расходе смолы в количе­
стве 30% от массы бумажного полотна 
заводская  себестоимость 1 м^ облицо-
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вечного материала  составляет  44 к. Н а  
Тбилисской фабрике  школьного инвен­
таря  изготовление лабораторны х  столов 
с применением нового облицовочного м а ­
териала позволило сэкономить 12— 15 к. 
на к аж до м  квадратном  метре отдел ы ­
ваемой поверхности.

Опытный облицовочный м атериал  
можно использовать п для  облиц овы ва­
ния внутренних поверхностей корпусной 
мебели. Расход  нитролака  при этом со ­
кращ ается  на 50%.

Облицовочный материал  на основе б у ­
маги и полиэфирной смолы марки ТФ-82 
с привесом смолы до 25 г мож но ис­

пользовать к ак  обойный материал. Он 
хорошо приклеивается  крахм альны м  
клейстером, имеет матовую  поверхность 
и хороший внешний вид. Н а  заводе  
«Тбилэлектроизолит» описанным м ат е ­
риалом оклеены стены ком нат  адм и ни­
стративного помещения.

При прохож дении бум аж н ого  полот­
на в сушильной зоне пропиточной у с т а ­
новки происходит испарение д и х ло р эта ­
на, который удал яется  в атм осферу  че­
рез отводную трубу. Известно, что д и ­
хлорэтан  является  токсичным и взр ы в о ­
опасным растворителем, поэтому пропи­
точную установку  необходимо смонтиро­
вать в изолированном помещении с уси­

ленной вентиляцией и строго соблюдать 
рекомендованные режимы пропитки. При 
конструировании новой пропиточной 
установки целесообразно предусмотреть 
рекуперацию дихлорэтана . Д л я  этого 
отходящ ие пары растворителя из су­
шильной зоны пропиточной установки 
необходимо концентрировать и пропу­
скать через холодильник обычной кон­
струкции и соответствующей производи­
тельности. Регенерированный дихлорэтан 
вновь .может быть использован для  ра­
створения смолы. Допустимые нормы 
ди хлорэтана  в воздухе  0,05 мг/л, в воде 
2,0 мг/л.

УДК 674:547.495.2.001.4

О механизме отверждения карбамидных олигомеров
в. и. АЗАРОВ, В. Е. ЦВЕТКОВ, С. П. ГРИШИН — М Л Т И

Известно, что без катали заторов  карбам и дны е олигомеры от ­
верж даю тся  крайне медленно д а ж е  при температурах,  пре­

вышающих 100°С. В присутствии таких  сильных кислот, как  
соляная, серная и др., растворы олигомеров уж е  при к о м н ат ­
ной температуре быстро переходят в гелеобразное состояние. 
Часто в качестве катали заторов  отверж ден ия  используют со ­
единения, которые при повышенных тем пературах  или в при­
сутствии сокатализатора  (воды, ф орм альдегида  и др.) в ы де ­
ляют кислоту.

Механизм кислотного катали за  отверж ден ия  карбамидны х 
олигомеров не совсем ясен. Н а наш взгляд, наиболее вероят­
ным является  катализ, протекающий по следующей схеме 
(Вирпша 3., Бжезинский Я. Аминопласты. М., Химия, 1973, 
с, 344):

— N H  — С Н 2О Н +  НА

— N H  — СНгОНо

—  N H - t H 2 +  — N H -

Б ы с т р о

Медлен но

-4-
— NH  — С Н 2О Н 2 А 

- N H  — С Н +  Н 2О

— NH — C H j — NH — 

- N H - C H 2 - N H  г А  — > — NH — C H j - N ----- [-НА

■ N H - C H , - -  Н О С Н , — N

■ — N H  — СНз — О — С Н ,  — N — i '
- N H — С Н 2 - О  — C H j - N — + А  

н

Исходя из представленного механизма, нетрудно заметить, 
что скорость процесса отверж дения  будет расти пропорцио­
нально образованию катиона, и тогда наиболее медленной с т а ­
дией данной реакции будет протонирование метилольной 
группы.

Н ами были проведены исследования по отверждению  к а р б а ­
мидных олигомеров в присутствии следующих кислотных к а ­
тализаторов:  H 2SO 4, НС1, (С0 0 Н ) 2, С Н 2= С Н С О О Н ,  CUSO4, 
А 12(5 0 4 )з, РеС1з, Z nC b ,  N H 4CI, (N H 4) 2S 20e, (СбН5) 202,

В качестве объекта исследования была выбрана  карбамид- 
ная смола марки УКС, Время отверж дения  клеев определяли 
по ГОСТ 1423— 69. Опыты показали, что скорость процесса 
отверждения зависит только от pH  среды и практически не

зависит от природы кислотного катализатора .
Полученные данные позволили систематизировать и конкре­

тизировать ранее проведенные исследования по изучению про­
цесса отверж дения  карбам и дны х олигомеров в присутствии 
солей различных металлов, перекисных и других соединений.

Так, ряд  исследователей (М. М. Свиткина, А. А. Эльберт,
В. Н. Горбунов и др.) констатировали ф акт  увеличения скоро­
сти отверж дения  в присутствии сернокислого алюминия, пе­
рекиси бензоила, FeCU, персульфата аммония и др. Увеличе­
ние скорости отверж дения карбам идны х олигомеров в присут­
ствии перекиси бензоила, персульфата  аммония или сернокис­
лого алюминия и РеС1з они объясняю т раскрытием азомети- 
новых или образованием координационных связей. Это спор­
но и не вполне доказано ,  тем более, что персульфат аммония 
и перекись бензоила имеют pH, равный 1, а РеСЦ и А 12(504)з 
в водной среде гидролизую тся с выделением кислоты.

Были определены значения pH водных растворов веществ, 
наиболее часто используемых в качестве катализаторов от­
верж дения  карбам и дны х смол, (N H 4) 2S208; (СбН5) 202;
А 12(5 0 4 )з; РеС1з; CUSO4 и N H 4CI, которые соответственно 
оказались равными 1,0; 1,5; 1,1; 3,5; 3,2 и 5,0, Во всех опытах 
использовали 20% -ные водные растворы катализаторов. Ис­
ходя из этих данных, нетрудно было предположить, что в при­
сутствии персульфата  аммония, перекиси бензоила,  сернокис­
лого алюминия и хлорного ж елеза  скорость отверждения бу­
дет наивысш ая. Это и наблю далось в действительности. Из всех 
выбранных катали заторов  отверждения только хлористый ам­
моний как  бы вы падает  из общей закономерности, а имен­
но — скорость отверж дения  в его присутствии при достиже­
нии pH 5,0 была такой же, к ак  в присутствии других катали­
заторов, обеспечивающих pH среды 3,5— 3,6,

Одним из возм ож ны х объяснений такого ф акта  могло служить 
изменение pH реакционного раствора олигомера в присутст­
вии хлористого аммония, например в результате гидролиза 
хлористого аммония с выделением соляной кислоты, или при 
повышенной температуре (100°С), т, е, в условиях исследова­
ния процесса отверж дения,  или за счет химического взаимо­
действия его с каким-то из веществ, содерж ащ имся в олиго­
мере.

Н агревание раствора  хлористого аммония не изменило пер­
воначального значения pH, И з  химических наиболее вероятной 
является  реакция его со свободным формальдегидом, находя­
щ имся в растворе олигомера, которая приводит к выделению 
соляной II муравьиной кислот:
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4NH,C1 +  6C H 2O 4HC1 +  (C H 2) 6N 4 +  6 H 2O НЛИ N H 4CI +  
4- CH2O ->  H O C H 2 — NHa • H C lC H ^ p ch U N H ; ■ HCl +  H C O O H  

II действительно, после добавлен ия  форм алина  к раствору 
хлористого аммония pH смеси понизилось до  2,2— 2,3.

После проверки кислотности реакционного раствора  олигоме­
ра, содержащего хлористый аммоний, в момент отверж дения  
было замечено, что pH  постепенно п адает  от 5,0 до  3,5— 2,0 
в зависимости от количества к атали затора .  Н а  основании этн.ч 
данных мож но сказать,  что скорость отверж дения  в присутст­
вии хлористого аммония т а к ж е  подчиняется общей зако н о ­
мерности, а именно — зависит от pH  среды.

Анализируя данные наших исследований, м ож но заметить, 
что наибольшая зависимость скорости отверж дения от pH 
среды наблю дается  в интервале  ее значений от 3,5 и ниже. 
Это объясняется тем, что при pH  ниже 3,5 количество прото- 
нированных частиц достаточно велико и дальнейш ее их у в е ­
личение существенно не влияет на скорость отверж дения,  а 
при рП выше 4,6 количество их мало и наблю дается  резкое 
снижение скорости отверждения.

Однако абсолютные значения скорости отверж ден ия  зависят  
не только от pH среды, но и от способности реакционных групп

олигомера к протонированию. Так, введение в макромолеку- 
лярную  цепь олигомера большего количества нуклеофильных 
аминных групп приводит к увеличению скорости отверждения 
карбам идны х олигомеров при одинаковых значениях pH сре­
ды. Например, добавление в реакцию всего 0,025 моля м-фенн- 
лендиамина на 1 моль мочевины приводит к увеличению ско­
рости отверж дения почти в 2 раза  (35— 40 с против 60—65 с).  
Если кислотный к атали з  реакции отверждения протекает че­
рез образование свободных карбанионов по схеме

R — С Н ,О Н  +  Н R — СНоОН R - C H , н ,0 ,

то скорость процесса отверж дения в текущий момент време­
ни будет пропорциональна концентрации кислоты 

d [СН^ОН]
d t [ Н А ] , что и наблюдается на практике.

Н а основании проведенных исследований можно сделать вы­
вод, что природа катали зато р а  практически не влияет на ско­
рость отверж дения карбамидны х олигомеров, которая зави­
сит от pH среды и активности реакционных групп, участвую­
щих в отверждении. Процесс отверждения протекает через 
образование  свободных карбанионов.

ВНИИдрев рекомендует к внедрению

УДК 674:658.2:658.3.01

Нормативы численности вспомогательных рабочих 
на деревообрабатывающих предприятиях
с. А. ЧЕРНЫХ

Рациоиальная организация труда  вспомогательных рабочих 
и правильное определение их численности являю тся  в а ж н ы ­

ми факторами роста производительности труда. В Н И И др ево м  
разработаны «Нормативы  численности вспомогательных р а ­
бочих в производстве столярно-строительных изделий и с та н ­
дартных деревянных домов». Нормативы  рассчитаны на сле­
дующие виды работ: ремонт, обслуживание, н аладку  оборудо­
вания, инструментальное обслуживание и контроль качества 
продукции.

Численность вспомогательных рабочих, заняты х  ремонтом, 
обслуживанием и наладкой оборудования, инструментальным 
обслуживанием, а так ж е  контролем качества продукции, за в и ­
сит от многих факторов. Подробный учет этих ф акторов  при­
водится в таблице.

Сумма ремонтной сложности механической и электротехни­
ческой части оборудования рассчитывалась в соответствии с 
«Методикой определения категории ремонтной слож ности тех ­
нического оборудования деревообрабаты ваю щ и х предприя­
тий», разработанной В Н И П И Э И л еспр о м о м  (утверж ден а  Мпн- 
леспромом СС С Р 28 декаб ря  1977 г.).

Мннлеспромом С С С Р по согласованию с Ц К  профсоюза у т ­
верждены разработанны е В Н И И др ево м  «Нормативы  числен­
ности вспомогательных рабочих в производстве столярно­
строительных изделий и стандартных деревянных домов». 
Опыт и практика свидетельствуют, что за  счет внедрения этих

нормативов в производстве столярно-строительных изделии и 
стандартных деревянных домов численность вспомогательных 
рабочих м ож ет  быть сокращ ена на 6 ,6 %. Таким образом,

Пр оф е с с и и  рабочи х Ф а к т о р ы ,  в л и я ю щ и е  на ч и с л ен но с т ь  
рабочих

С л е с а р и - р е м о н т н и к и ,  
с л е с а р и - с а н т е х н и к и ,  
с ма зч и к и

Н а л а д ч и к и  д е р е в о о б р а ­
б а т ыв а ющ е г о  о б о р у д о ­
в а н и я

Э л е к т р о с в а р щ и к и  ру ч ­
ной с ва рк и

Э л е к т р о м о н т е р ы  по р е ­
мо н т у  э л е к т р о о б о р у ­
д о в а н ия ,  э л е к т р о м о н ­
те ры  по о б с л у ж и в а ­
н ию э л е к т р о о б о р у д о ­
ва н и я

К о н т р о л е р ы  д е р е в о о б ­
р аб а т ы в а ю щ е г о  п р о и з ­
в о дст в а  

П и л от о ч и ,  н о ж е т о ч и , 
с л е с а р и - и н с т р у м е н ­
т а л ь щ и к и

К о л и ч е с т в о  ф и з и ч е с к и х  е д и н и ц  о б о р у д о ­
в а н и я  и к о э ффи ц и е н т  его износа .  С у м ­
ма ре мо н тн о й  с л о ж н о с т и  мех а ни ч е с к о й  
ч а с т и  о б о р уд о в ан и я  

К о эффи ц и ен т  и з н о с а  и су мма  р е мо н т н о й  
с л о ж н о с т и  м е х а ни че с к о й  ч а с т и  о б о р у ­
до в ан и я

К о л и ч е с т в о  фи з и ч е с к и х  е д и н и ц  о б о р у до ­
ва н и я  и к о э фф и ц и е нт  его  износа .  С у м ­
ма  р ем о н тн о й  с л о ж н о с т и  ме х а ни ч е с к о й  
ч а с т и  о б о ру до в а н и я  

К о л и ч е с т в о  е д и н и ц  о б о р у д о в а н и я  и коэф­
ф и ци е н т  его и з носа .  С у м м а  ремонтной  
с л о ж н о с т и  э л е к т р о т е х н и че с к о й  части  
о б о р у д о в а н и я

Объем в ы п у с ка е м о й  п р о д у к ц и и

Ко л ич ес т в о  фи з и че с ких  е д и н и ц  о б о р у д о ­
в а ни я ,  име ющег о  р е ж у щи й  и н с т р у ме н т .  
Объем в ы п у с к а е мо й  п род у к ц и и

внедрение технически обоснованных нормативов численности 
вспомогательных рабочих является  существенным резервом по- 
вьпиения эффективности деревообрабатываю щ их производств.
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4\Н,С1 +  6С Н 2О -V 4НС1 +  (СНг) 6N 4 +  бН^О нли N H 4CI +  
+  С Н;0  ^  Н О С Н 2 — N H 2 • H C I C J ^ C H a N H z  ■ HCI +  Н С О О Н  

И действительно, после добавлен ия  формалина к раствору 
хлористого аммония pH  смеси понизилось до  2,2— 2,3.

После проверки кислотности реакционного раствора  олигоме­
ра, содержащего хлористый аммоний, в момент отверж дения  
было замечено, что pH  постепенно п адает  от 5,0 до  3,5— 2,0 
в зависимости от количества к атали затора .  Н а  основании этих 
данных мож но сказать,  что скорость отверж дения  в присутст­
вии хлористого аммония так ж е  подчиняется общей зако но ­
мерности, а именно — зависит от pH  среды.

Анализируя данные наших исследовани!!, м ож но заметить, 
что наибольшая зависимость скорости отверж дения от pH 
среды наблю дается  в интервале ее значений от 3,5 и ниже. 
Это объясняется тем, что при pH  ниже 3,5 количество прото- 
нировапных частиц достаточно велико и дальнейш ее их уве- 
личешю существенно не влияет на скорость отверж дения,  а 
при pH вынш 4,6 количество их мало и наблю дается  резкое 
снижение скорости отверждения.

Однако абсолютные значения скорости отверж дения  зависят  
не только от pH среды, но и от способности реакционных групп

олигомера к протонированию. Так, введение в макромолеку- 
лярную  цепь олигомера большего количества нуклеофильных 
аминных групп приводит к увеличению скорости отверждения 
карбам идны х олигомеров при одинаковых значениях pH сре­
ды. Например, добавление в реакцшо всего 0,025 моля м-фени- 
лендиамина на 1 моль мочевины приводит к увеличению ско­
рости отверж дения почти в 2 раза  (35— 40 с против 60— 65 с). 
Если кислотный к атали з  реакции отверждения протекает че­
рез образование свободных карбанионов по схеме

R — СН,ОН R - C H j - f  Н„0 ,R — C H ^ O H - j - H  -

то  скорость процесса отверж дения в текущий момент време­
ни будет пропорциональна концентрации кислоты 

d [ C H , O H ]
------------------ ------ [ Н А ] , что и наолюдается на практике.

Н а основании проведенных исследований можно сделать вы­
вод, что природа катали зато р а  практически не влияет на ско­
рость отверж дения карбам и дны х олигомеров, которая зави­
сит от pH среды и активности реакционных групп, участвую­
щих в отверждении. Процесс отверждения протекает через 
образование  свободных карбанионов.

ВНИИдрев рекомендует к внедрению

УДК 674:658.2:658.3.01

Нормативы численности вспомогательных рабочих 
на деревообрабатываюп^их предприятиях
с. А. ЧЕРНЫХ

Рациональная организация труда  вспомогательных рабочих 
и правильное определение их численности являю тся  в а ж н ы ­

ми факторами роста производительности труда. В Н И И др ево м  
разработаны «Нормативы  численности вспомогательных р а ­
бочих в производстве столярно-строительных изделий и стан ­
дартных деревянных домов». Нормативы  рассчитаны на сле­
дующие виды работ; ремонт, обслуживание, н аладку  оборудо­
вания, инструментальное обслуживание и контроль качества 
продукции.

Численность вспомогательных рабочих, заняты х  ремонтом, 
обслуживанием и наладкой оборудования, инструментальным 
обслуживанием, а так ж е  контролем качества продукции, за в и ­
сит от многих факторов. Подробный учет этих ф акторов  при­
водится в таблице.

Сумма ремонтной сложности механической и электротехни­
ческой части оборудования рассчитывалась в соответствии с 
«Методикой определения категорий ремонтной сложности тех ­
нического оборудования деревообрабаты ваю щ и х предприя­
тий», разработанной В Н И П И Э И л еспр о м о м  (утверж ден а  Мин- 
леспромом СС С Р 28 декаб ря  1977 г.).

Минлесиромом С С С Р по согласованию с Ц К  профсоюза у т ­
верждены разработанны е В Н И И др ев о м  «Нормативы  числен­
ности вспомогательных рабочих в производстве столярно­
строительных изделии и стандартных деревянных домов». 
Опыт и практика свидетельствуют, что за счет внедрения этих

нормативов в производстве столярно-строительных изделии и 
стандартных деревянных домов численность вспомогательных 
рабочих м ож ет  быть сокращ ена па 6 .6 %. Таким образом.

Пр оф е с с и и  рабочих

С л е с а р и - р е м о н т н и к и , 
с л е с а р и - с а н т е х н и к и ,  
с ма зч и к и

Н а л а д ч и к и  д е р е в о о б р а ­
б а т ыв а ющ е г о  о б о р у д о ­
в а н и я

Э л е к т р о с в а р щ и к и  р у ч ­
ной с ва рк и

Э л е к т р о м о н т е р ы  по р е ­
мо н т у  э л е к т р о о б о р у ­
д о в а н и я ,  э лек тромон*  
те ры  по о б с л у ж и в а ­
нию э л е к т р о о б о р у д о ­
в а н и я

Кон т р о л е р ы  д е ре в о о б ­
р аб а т ы в а ю щ е г о  п р о и з ­
в о д ст ва  

П и л от о ч и ,  н о ж е т о ч и , 
с л е с а р и - и н с т р у м е н ­
т а л ь щ и к и

Ф а к т о р ы ,  в л и я ю щ и е  на ч и с л е н н о с т ь  
рабочих

К о л и ч е с т в о  ф и з и ч е с к и х  ед и н и ц  о б о ру до ­
ва н и я  и к о э фф и ц и е нт  его износа .  С у м ­
ма  р е мо н тн о й  с л о ж н о с т и  мех а ни ч е с к о й  
ча сти  о б о р у до в а н и я  

К о эффи ц и ен т  и з н о с а  и су мма  р е мо н тн о й  
с л о ж н о с т и  м е х а ни че с к о й  ч а сти  о б о р у­
дов ан  ИЯ

К о л и ч е с т в о  ф и з и ч е с к и х  ед и н и ц  о б о р у до ­
ва н и я  и к о э фф и ц и е нт  его  износа .  С у м ­
ма  р е мо н т н о й  с л о ж н о с т и  ме х а ни ч е с к о й  
ч а с т и  о б о р уд о в ан и я  

К о л и ч е с т в о  е д и н и ц  о б о р у до в а н и я  и коэф­
фи ц и е н т  его и з носа .  С у м м а  ре монтной  
с л о ж н о с т и  э л е к т р о т е х н и че с к о й  части  
о б о р у д о в а н и я

Объем в ы п у с ка е м о й  п р о д у к ц и и

Ко л ич ес т в о  фи з и че с ких  е д ин и ц  о б о ру до ­
ва н ия ,  и меющег о  р е ж ущ и й  и н с т р у ме н т .  
Объем в ы п у с к а е мо й  п род у к ц и и

внедрение технически обоснованных нормативов численности 
вспомогательных рабочих является  существенным резервом по­
вышения эффективности деревообрабатываю щ их производств.

Деревообрабат ывающ ая промыш ленност ь, 197916 13
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Изучающим экономику
УДК 674:658.562.6:658.516

Стандарты предприятия — основа комплексной системы 
управления качеством продукции
в. Н. РОЖИН, канд. техн. наук —  В И П К

Согласно ГОСТ 15467— 70 управление 
качеством — это установление, о бе ­

спечение и поддерж ание необходимого 
уровня качества продукции при ее р а з р а ­
ботке, производстве и эксплуатации или 
потреблении, осуществляемые путем си­
стематического контроля качества и ц е ­
ленаправленного воздействия на условия 
и факторы, влияющие на данный п о к а за ­
тель продукции.

Какими ж е средствами мойчНО решить 
эту сложную проблему управления к ач е ­
ством, сочетающую в себе экономиче­
ский, научно-технический, органи зацион­
ный, социологический, политический и 
другие аспекты?

В нашей стране развитого социализма 
в условиях планового ведения нар о дн о ­
го хозяйства имеется мощное средство 
для решения перечисленных задач  на об­
щ егосударственном уровне. Этим сред­
ством является  стандартизация.

М еж дун ародная  организация по с та н ­
дартизации ИСО приняла следующее о п ­
ределение: с тандарти зация  — это п р о ­
цесс установления и применения правил 
с целью упорядочения деятельности в о п ­
ределенной области на пользу и при у ч а ­
стии всех заинтересованных сторон, в 
частности для достижения всеобщей оп ­
тимальной экономии, при соблюдении 
условий эксплуатации и требований бе­
зопасности. С тандартизац и я  основыва­
ется па объединенных достиж ениях  н а у ­
ки, техники и передового опыта и опре­
деляет  основу не только настоящего, но 
и будущего развития и д о л ж н а  осущ е­
ствляться  неразрывно с прогрессом.

Вот почему председатель Г осстанд ар­
т а  С С С Р В. В. Бойцов на страницах 
«Экономической газеты» (№  38 за
1977 г.) подчеркнул, что органи зацион­
но-технической основой Единой го су дар ­
ственной системы управления качеством 
продукции является  система наро дн о х о ­
зяйственного планирования и государст­
венная система стандартизации.

Большое значение придается переходу 
на разработку  программ комплексной 
стандартизации. По нашей отрасли в 
1977 г. в Госстандарте С С С Р у т в е р ж д е ­
но пять комплексных программ по с та н ­
дартизации для  мебели, плит, круглого 
леса, пиломатериалов и спичек, которые 
предусматриваю т комплекс в за и м о у в я ­
занных требований к качеству сырья, 
материалов, комплектующих изделий, 
оборудования, инструмента и других  не­
обходимых элементов для  обеспечения 
соответствующего качества готовых и з ­
делий.

С тандарты  предприятия, явл яясь  со ­
ставной частью Государственной систе­
мы стандартизации, наряду  с другими 
категориями стандартов (ГОСТов, 
ОСТов, РСТов) положены в основу ш и­
роко внедряемых на предприятиях с т р а ­
ны систем управления качеством. В ерш и­
ной их развития явилось создание к о м ­
плексных систем управления качеством

продукции (КС У К П ) на базе  с та н д а р ­
тизации. Д а н н а я  система, впервые в н ед ­
ренная в начале  70-х годов на ряде 
ЛЬВОВСКИХ предприятий, синтезировала  в 
себе все лучшее из действовавш их до 
нее систем, позволила  объединить их в 
единое целое с учетом специфики о т р ас ­
лей и производства. Она д о к а за л а  свою 
действенность и жизнеспособность на 
многих промышленных предприятиях 
страны.

С тандарты  предприятий в КС УКП 
призваны регламентировать и у по р я д о ­
чить все виды работ, проводимых по 
качеству на предприятии, на стадии п р о ­
ектирования, производства  и эк сп л у ата ­
ции продукции.

В нашей отрасли впервые стандарты  
предприятия начали р а зр аб аты ваться  в
1975 г. на М осковском мебельно-сбороч­
ном комбинате  Л» 1, на предприятиях 
М иимебельдревпрома М олдавской  ССР, 
мебельном комбинате  «Вильнюс», на р я ­
де предприятий объединения «Югме- 
бель» и Украины. В конце 1978 г. з а в е р ­
шились р азр аб о тк а  и внедрение ком плек­
сной системы управления  качеством 
продукции иа базе  С Т П  на опорных 
предприятиях  отрасли, назначенных при­
казом  министра лесной и д е р ев о о б р аб а ­
тываю щей нро.мыщленности СССР.

С 29 мая но 2 июня 1978 г. на В Д Н Х  
С С С Р состоялось Всесоюзное совещание 
отрасли, посвященное комплексной си­
стеме управления качеством продукции 
на базе  стандартов  предприятия. Оно 
подвело итог работы отрасли в данном 
направлении и наметило дальнейш ие м е­
ры по внедрению стандартов  предпри я­
тия. Па совещании отмечалось, что в н а ­
стоящ ее время система внедряется  на 
359 предприятиях министерства, в их 
число входят  и лесозаготовительные (Ко- 
логривский и Пейский леспромхозы о б ъ ­
единения «Костромалеспром», объедине­
ние «Омсклес», Ревдинский леспромхоз 
Свердлеспрома, Бисертский леспромхоз 
Пермлеспрома, Пионерский леспромхоз 
Тю меиьлеспрома),  В то ж е  время очень 
медленно проводится  работа  по у п р ав л е ­
нию качеством продукции на п редпри яти­
ях объединений «Дальлеспром», «Во- 
логдалеспром», «Кировлеспром», недоста­
точно уделяется  внимания этому вопросу 
на предприятиях фанерной пром ы ш лен­
ности и промышленности древесностру­
жечных плит.

С овещ ание реком ендовало  министер­
ствам  союзных республик, объединениям, 
предприятиям, головной, базовым и про­
ектно-конструкторским организациям, ис­
пользуя опыт работы  опорных предприя­
тий, продолж ить  р а зр аб о тк у  и внедре­
ние комплексной системы управления  к а ­
чеством продукции, имея в виду обе­
спечить ее внедрение на предприятиях 
мебельной, фанерной, спичечной пром ы ш ­
ленности и промышленности древесных 
плит в 1978 г., лесопильной и деревооб­
рабаты ваю щ ей промышленности в

1979 г., лесозаготовительной промышлен­
ности в 1980 г. Намечен ряд  конкретных 
мер дл я  осуществления рекомендаций 
совещания.

В целях учета внедренной на предпри­
ятиях  КС УКП большое значение для 
опорных предприятий отрасли приобре­
тает  работа  по регистрац1!и системы в 
соответствии с инструкцией Госстандар­
та Р Д И -0 3 — 77. П ока  только отдельные 
предприятия отрасли официально зареги­
стрировали внедренную КС УКП. Это 
главная  тек у щ ая  задача  передовых н а­
ших предприятий.

Следует отметить, что на передовых 
предприятиях страны продолж ается  со­
вершенствование и дальнейшее развитие 
КС УКП на базе стандартов предприя­
тия. Улучшения системы требует сама 
жизнь, т ак  как  первые нтогн ее приме­
нения показали, что КС УКП не реали­
зует в полной мере задачу  повышения 
эффективности производства.

По !шицнатнве Крас}юдарского край­
кома КПСС иа передовых предприятиях 
края  начали р азр аб аты вать  и внедрять 
систему, позволяю щ ую  управлять всеми 
составляю щ ими эффективности производ­
ства, получившую впоследствии н азва­
ние комплексной системы повышения эф­
фективности производства (КС ПЭН).

КС П Э П  основана на необходимости 
дальнейш его совершенствования КС 
УКП, распространения сферы действия 
стандартов  предприятия на область его 
технико-экономической деятельности, 
словом, на весь процесс формирования и 
обеспечения повышения эффективности 
производства.

Организационно-методической, норма­
тивно-технической и правовой основой 
КС П Э П  в области планирования, орга­
низации и управления производством, 
учета и контроля его является  комплекс 
стандартов. Сфера  применения стандар­
тов предприятия в данной системе зна­
чительно расширена и распространена на 
области организационно-экономического 
регулирования производства.

С тандарты  предприятия и комплекс­
ный план мероприятий по повышению 
эффективности производства в сочетании 
с мерами материального и морального 
стим улирова1П1я и контроля составляют 
механизм действия КС ПЭП.

Система состоит из семи подсистем. 
Это управления: эффективностью исполь­
зования трудовых ресурсов; эффектив­
ностью использования основных фондов 
и капитальных вложений; эффектив­
ностью использования материальных ре­
сурсов; финансовыми ресурсами; науч­
но-техническим прогрессом; совершенст­
вования управления производством; 
качеством продукции.

К ак  видно, КС У К П  является  лишь 
частью (подсистемой) КС ПЭП. В ус­
ловиях  КС П Э П  принципиально по-ио- 
вому используются возможности стан­
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дартизации, значительно расш иряется  
сфера активного применения стандартов  
предприятия.

Стандарты предприятия КС П Э П  р а з ­
рабатываются в строгой последователь­
ности и при соблюдении следующих 
принципов: комплексности, прогрессивно­
сти, единства, конкретности и точности, 
учета специфики данного предприятия, 
экономичности, практической полезно­
сти, динамизма, коллективности р а з р а ­
ботки, четкого порядка  внесения изме­
нений.

Стандарты предприятия регламенти­
руют нормы, правила, требования, мето­
ды и положения, применяемые на д а н ­
ном предприятии. Использование  с та н ­
дартов предприятия обеспечивает преем­
ственность технической и экономической 
политики предприятия в его по д р азд ел е ­
ниях, прогрессивность принимаемых р е ­

шений, возм ож ность  координации работ 
и увязки  пром ежуточных и конечных ре ­
зультатов  с условиями социалистического 
соревнования, м орального и м атер иал ь­
ного стимулирования.

М айкопское  производственное мебель- 
но -деревообрабаты ваю щ ее  объединение 
« Д р у ж б а »  с 1976 г. начало  р а з р а б а т ы ­
вать и внедрять  КС П Э П , к о то р ая  со ­
стоит из р я д а  подсистем и преду см атр и ­
в ает  ускорение научно-технического 
прогресса, повышение эффективности ис­
пользования основных фондов и к ап и ­
тальны х вложений, повышение эф ф ек ­
тивности использования трудовы х  и м а ­
териальных ресурсов, оборотных фондов, 
улучшение финансово-экономической д е ­
ятельности, совершенствование  о р ган и за ­
ции производства  и дальнейш ее  повы ш е­
ние качества  продукции.

Д л я  обеспечения действия системы 
р азработано  75 стандартов  предприятия, 
из них внедрено 67. В объединении о д ­
ной из основных подсистем является  под­
система управления финансовыми ресур­
сами, по которой разработано  и внедрено
10 стандартов предприятия. КС П Э П  
майкопского объединения « Д р у ж б а »  и, в 
частности, структура подсистемы у п р а в ­
ления финансами представлена в п а ­
вильоне В Д Н Х  «Стандарты С ССР» в 
экспозиции «Управление качеством-78». 
Коллектив М П О  «Д руж ба»  неоднократ­
но заним ал  классные места во Всесо­
юзном социалистическом соревновании. 
По итогам работы за  1977 и 1978 гг. он 
стал  победителем, отмечен переходящим 
Красным знаменем Ц К  КПСС, Совета 
■Министров СССР, ВЦСПС и Ц К  
В Л К С М .

Организация производства и управление
УДК 684:658.511.5(474 .5)

Рациональное использование рабочего времени—резерв эффективиостп
Е. Г. ВЛАДИМИРОВИЧ —  Минмебельдревпром Литовской С С Р ,  О . И. Д ЕН ЬКО ВСКАЯ  — Госкомтруд Литовской С С Р

Мебельный комбинат «Вильнюс» пушен 
15 лет н азад  с объемом производства 

на 150 тыс. р. Сейчас комбинат  дает  ме­
бели на 33 млн. р. в год, в том числе на 
14 млн. р. с государственным Знаком  
качества. К концу пятилетки решено у в е ­
личить удельный вес продукции с почет­
ным пятиугольником до 45— 50% . В ы ­
соки и темпы роста производительности 
труда: в 1978 г. — на 6,0, а за три года 
пятилетки — на 40,5“/о- К ом бинат  «В иль­
нюс» — высокомеханизированное пред­
приятие, оборудованное новейшими п о­
точными линиями, обладаю щ ее  высокой 
культурой производства,  одно из пере­
довых предприятий отрасли.

В ы являя дополнительные резервы у в е ­
личения выпуска продукции, коллектив 
ежегодно принимает встречные планы. 
По встречному плану 1978 г. выработка  
повысилась на’ 0,4%, сверх задан и я  было 
произведено продукции на 291 тыс. р.

Эффективность производства в зн ач и ­
тельной степени зависит от раци ональн о­
го использования рабочего времени, а 
это, в свою очередь, всегда связано  с 
правильным профессиональным подбором 
и расстановкой кадров. П оэтом у на к о м ­
бинате большое внимание уделяется  р а ­
циональному разделению и кооперации 
труда с учетом способностей и склонно­
стей работника. Чтобы стабилизировать 
кадры, проводится тщ ательная  работа  по 
изучению причин текучести. К  примеру, 
к ак д ы й ,  кто увольняется  по собствен­
ному желанию, заполняет  специа.тьную 
анкету. Полученный и обобщенный м а ­
териал дает  возмож ность планировать 
и осуществлять мероприятия, способст­
вующие сокращению текучести кадров. 
Так. на комбинате многое делается  для 
решения жилищной проблемы. Д л я  м о­
лодых рабочих построены два  о б щ еж и ­
тия, где живет  400 человек. Или такой 
вот факт: из-за недостаточного з а р а б о т ­
ка в основном увольнялись рабочие низ­
кой квалификации. Д л я  устранения т а ­
кого положения на комбинате всерьез 
занялись профессиональной учебой. О б о ­

рудовали дпп специальных класса, где 
инженерно-тсхничсскис работники про­
водят  заняти я  с рабочими. Б 1978 г. о б у ­
чено на курсах  повышения квалиф икации 
518 рабочих, получили новые профессии 
252 рабочих, а смеж ны е — 33 рабочих. 
П ракти ка  показы вает,  что рост к в ал и ­
фикации способствует не только с о кр а ­
щению текучести кадров,  но и внедре­
нию и освоению нового оборудования,  
совершенствованию технологических 
процессов.

На комбинате много учащ ейся м олоде­
жи. Д ел ается  все возмож ное,  чтобы со ­
здать  для  них хорошие условия. Т оль­
ко в 1978 г. было предоставлено отпус­
ков по учебе 2246 чел.-дня, или втрое 
больше, чем в 1976 г.

Один из важ нейш их участков р а б о ­
ты — тщательное  изучение и сокращение 
непроизводительных з а т р а т  рабочего 
времени. Общие потери за  счет прогулов 
и неявок на работу  с разреи 1ения а д ­
министрации уменьшились в 1978 г. про­
тив 1975 г. в 2,7 раза.  Этому способст­
вует внедрение автом атизированн ого  т а ­
бельного учета, осуществляемого на спе­
циальных турникетах  с помощью ЭВМ. 
Случаи опозданий на работу  и п р еж д е­
временного ухода  с работы в связи с 
этим сократились на 17%. На вычисли­
тельном центре введена программа «Ана­
лиз использования фонда рабочего в р е ­
мени», которая  да ет  возмож ность быстро 
определить полезные затр аты  времени, а 
т а к ж е  неявки на работу  по тем или 
иным причинам. Определяю тся и внутри- 
сменные потери в группировках по про­
изводственным участкам , категориям р а ­
ботаю щих и т. д.

На основе анализа  причин неявок с 
разреш ения администрации руководством 
комбината  немало сделано для их с о к р а ­
щения. В целом они снизились в 1978 г. 
против 1975 г. на 1190 чел.-дней. Л и к в и ­
дированы  неявки по таким причинам, 
как  устройство детей в детские сады и 
ясли. Эту заботу  полностью взяли на се ­
бя общественные организации ком бина­

та. Отпуска по разрешению администра­
ции оформляю тся теперь приказом ди­
ректора комбината  и предоставляются 
только в связи с вступлением в брак, 
по уходу  за  больным ребенком и в не­
которых других случаях.

Д л я  сокращ ения потерь рабочего вре­
мени за счет неявок, разрешенных зако ­
ном, на комбинате строго учитывают 
время (в часах)  вызовов в другие уч­
реждения. Несвоевременный выход на 
работу  после такого вызова расценива­
ется как  прогул. Такой жесткий конт­
роль дал  ощутимые результаты. Так, 
при равном количестве неявок, разрешен­
ных законом, на одного работающего 
за  два  года время на вызовы сократи­
лось почти на 18%.

К ак  сократить и д а ж е  полностью лик­
видировать прогулы? Д л я  этого на ком­
бинате принимаются конкретные меры 
административного и общественного воз­
действия. В частности, в порядке экспе­
римента, отказались от издания прика­
зов по каж д о м у  случаю прогула с на­
ложением взысканий: выговор, строгий 
выговор и т. д. Воспитательная работа 
полностью доверена бригаде, смене, уча­
стку, цеху. К аж д ы й  случай прогула об­
суж д ается  на рабочем собрании, фами­
лия нарушителя,  нередко с карикатурой, 
появляется  в «Окне сатиры». Неодно­
кратны е случаи нарушени11 обсуждаются 
на собрании всего коллектива цеха. При 
необходимости бригада может передать 
конкретный случай нарушения трудовой 
дисциплины на рассмотрение собрания 
рабочих смены, смена, в свою оче­
редь,— участка,  участок — цеха. По ре­
шению цехкома повторные случаи пере­
даю тся на рассмотрение товарищеского 
суда или в отдел кадров. Заместитель 
директора  по к адрам  и быту еж еквар­
тально проводит совещания с участие.м 
начальников цехов и отделов, на кото­
рых рассматриваю тся вопросы трудовой 
дисциплины и текучести кадров.

К ак  правило, нарушители трудовой 
дисциплины полностью или частично ли ­
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шаются премиальных выплат (по итогам 
года и по текущ ему премированию ),  п е ­
реводятся сроком до трех месяцев на 
нижеоплачиваемую работу. Повышение 
работника в долж ности  или присвоение 
квалификационного р а зр я д а  т а к ж е  про­
изводится с учетом трудовой дисципли­
ны. Л ица, совершившие прогулы, л и ­
шаются возможности выдвиж ен ия  на о п ­
ределенный срок. Все моральные и м а ­
териальные санкции к прогульш икам з а ­
креплены коллективным договором. Т р у ­
довая  дисциплина работника  учиты вает­
ся при распределении ж илья ,  при вы ­
делении путевок в до м а  отдыха, с а н а ­
тории, пионерские лагеря,  предоставле­
нии очередного отпуска в летние м еся­
цы и, разумеется,  при подведении итогов 
соцсоревнования.

Постоянная работа  по укреплению 
трудовой дисциплины и воспитанию к а д ­
ров, а так ж е  установленный порядок 
воздействия на нарушителей позволили 
ликвидировать всякие нарекания в адрес 
администрации, ж ал о б ы  в различные 
инстанции. Злостных нарушителей тр у ­
довой дисциплины на комбинате  сейчас 
нет. Потери из-за прогулов в расчете на 
одного рабочего в 1978 г. сократились 
против 1975 г. вдвое.

Потери рабочего времени, связанные 
с временной нетрудоспособностью,— осо­
бая  забота  администрации и профсоюза. 
Большое внимание и здесь уделяется  
профилактической работе.  Труженики 
комбината лечатся в поликлинике, где 
за  ними закреплены определенные спе­
циалисты. Н а комбинате хорошо о б о р у ­
дован медпункт с перевязочным, проце­
дурным, зубным кабинетами. Врачи по­
ликлиники регулярно проводят  проф и­
лактические осмотры рабочих непосред­
ственно в медпункте. Организую тся бе­
седы и лекции на санитарно-гигиениче­
ские темы. Все это способствует с о кр а ­
щению заболеваемости и снижению по 
этой причине потерь в общем фонде р а ­
бочего времени.

В целях сокращения трудопотерь р а ­
ботникам при незначительной травме 
предоставляются облегченные условия 
труда. П роводятся  т а к ж е  организацио}!- 
но-технические мероприятия, направлен­
ные на улучшение условий и охраны тр у ­
да, предусмотренные комплексным п л а ­
ном. В частности, на предупреж дение 
несчастных случаев в 1978 г. было ассиг­
новано 22,5 тыс. р., на предупреж дение 
заболеваемости — 26,4 тыс. р., на общее

улучшение условий тр у да  — 66,7 тыс. р. 
и на санитарно-гигиенические мероп рия­
тия — 76 тыс. р.

А втом атизация  мебельного производст­
ва приводит к значительному снижению 
мышечных усилий, однако увеличивается 
нервное, слуховое и зрительное н а п р я ­
жение. Чтобы бороться с эти.м, на к о м ­
бинате оборудован  «кабинет психоло­
гической разгрузки», способствующий 
восстановлению работоспособности, по ­
вышению производительности тр у да  и 
сохранению здоровья  работаю щ их (см. 
« Д е р ев о о б р аб аты в аю щ ая  пром-сть>, 
1977 г. Ко 7, с. 13).

По рекомендации медиков ведутся  л е ­
чебно-профилактические работы по о з ­
доровлению  условий труда.  О бо р у ду ет ­
ся «комната  здоровья»,  в которой р а б о т ­
ники ком бината  по советам врача  будут 
принимать порцию витаминизированного 
кислородного коктейля.

С оверш енствуется р або та  по охране 
тр у да  во всех подразделениях.  Р а з р а б о ­
таны стандарты  предприятия по без­
опасности труда ,  усовершенствованы 
средства техники безопасности, о б о р у д о ­
ван кабинет  и цеховые уголки охраны 
труда.

Бы товы е  помещения на комбинате  р е ­
конструированы, стали более удобными, 
с красочными интерьерами, вы полнен­
ными в удачно подобранны х цветовых 
гаммах.  Многие цехи имеют уютные 
ком наты  отдыха. О борудован ы  две  к о м ­
наты гигиены женщин, три гигиенических 
душ а.  В дверных проемах цехов дейст­
вуют тепловые завесы. Много внимания 
уделяется  совершенствованию работы 
вентиляционной системы, снижению про­
изводственных шумов, улучшению осве­
щ ения на рабочих местах, озеленению 
территории.

Н а  балтийском побережье, в курорт- 
но.м местечке Ю о дкранте  строится дом 
отды ха ком бин ата  на 220 мест. З а  го р о ­
дом возводится  проф илакторий на 
100 мест. О борудован а  база  рыболовов 
и охотников, водная  станция. К омбинат  
имеет большой спортивный зал ,  где р а ­
бочие заним аю тся  в физкультурн ых сек­
циях.

Р ационально  организовано  и питание. 
М олоко со свеж ими булочками для  р а ­
ботаю щ их во вредных условиях  д о с та в ­
ляю тся в столовые и цеховые буфеты и 
каф е  во время кратковре.менных пере­
рывов, предусмотренных на основе науч­
ной организации труда .  Ц ентр ал ьная  хо ­

рошо оборудованная  столовая на 250 
мест обеспечивает горячим питанием р а ­
бочих двух  с.мен. При столовой органи­
зо вана  т а к ж е  п р о д аж а  мясных полуф аб­
рикатов  и кулинарных изделий.

С ледует отметить работу коллектива 
по совершенствованию организации и 
нормирования труда.  Всего мероприятия­
ми Н О Т  было охвачено в 1977 г. — 511 
человек, в 1978 г. — 350. Совмещают 
профессии 36 работающих, а с расши­
ренными зонами обслуж ивани я  трудятся 
63 человека. Об эффективности меро­
приятий НО Т говорят  такие цифры: на 
к аж д ы й  рубль з а тр а т  на внедрение ме­
роприятия Н О Т  получено 4 р. экономии.

Совместно с сотрудниками отдела тру­
д а  и заработной  платы, нормировщиками 
цехов определяется номинальное время 
на подготовительно-заключительные р а ­
боты, на обслуживание рабочего места, 
на отдых и личные надобности по к а ж ­
дом у  рабочему месту. Ведется замена 
опытно-статистических норм те.чнически 
обоснованными.

В результате  внедрения всех описан­
ных мероприятий за 1978 г. фактическое 
снижение трудоемкости выпускаемой 
продукции рабочими-сдельщиками соста­
вило 160 тыс. нормо-ч, рабочими-повре- 
м ен щ и к а м и — 15 тыс. чел.-ч.

Д л я  улучшения использования рабоче­
го времени на производстве многое де­
лает  в тесном контакте с администраци­
ей и партийной организацией заводской 
комитет профсоюза. Н а  заседаниях по­
стоянно действующего производственного 
совещания ставятся  актуальные вопросы 
повышения эффективности производства, 
вскрываю тся недостатки и упущения в 
организации труда  в цехах, в ы сказы ва­
ются конкретные предложения и пож е­
лания. Президиум П Д П С  ведет регист­
рацию наиболее дельных и эффективных 
предложений рабочих, включает их в 
свои планы работы  и строго следит за 
исполнением. В общем походе за  эко ­
номию труда  активно участвуют и об­
щественные бюро технического нормиро­
в ания и экономического анализа, группы 
народного контроля, добровольная на­
родная друж ин а.

Комплексный подход к решению воп­
роса рационального использования р або ­
чего времени позволяет комбинату на 
протяжении ряда  лет удерж ивать  з в а ­
ние «Предприятие высокой культуры».

УДК 674:658НОТ

Типовые проекты организации труда
Ф . в. Ш АХРАЙ , канд. экон. наук, С. А . ЧЕРНЫХ —  В Н И И д р е в

Одним из важ нейш их условий реш е­
ния социально-экономической про­

граммы, намеченной XXV съездом КП(,С, 
является  совершенствование организации 
труда во всех звеньях производства и 
управления. На деревообрабаты ваю щ их 
предприятиях в этой области система­
тически проводится больш ая  работа. 
М ероприятия по НОТ стали в отрасли 
обязательной составной частью годовых 
и пятилетних планов. В частности. Все­
союзным научно-исследовательским ин­
ститутом деревообрабаты ваю щ ей п р о ­
мышленности В Н П О  «Союзнаучплит-

пром» было разраб отано  12 типовых 
проектов организации тр у д а  рабочих в 
цехах  столярно-строительных изделий и 
стандартны х  деревян ны х домов, о х в ат ы ­
ваю щ их весь цикл производства.  С о зд а ­
ны т а к ж е  типовые проекты организации 
рабочих мест по ведущим специально­
стям.

К  концу 1977 г. типовыми проектами 
было охвачено более 3 тыс. рабочих 
основных массовых профессий, а сум ­
м ар н ая  эффективность за  счет условно­
го вы свобож дения  численности рабочих 
составила  около 350 тыс. р. Однако  к

этому вре.мени были реализованы еще 
не все намеченные мероприятия. Что же 
.мешает делу?

П р е ж д е  всего надо сказать о качестве 
типовых проектов. Во многом оно зав и ­
сит от методики их разработки, порядка 
экспертизы и производственной провер­
ки. С ледует отметить, что действующие 
и поныне рекомендации Н И И т р у д а  носят 
м еж отраслевой характер. Они не учиты­
ваю т специфических особенностей' дере­
вообрабаты ваю щ ей промышленности. Нет 
в макете проекта и типового графика 
согласования труда ,  решений по о рга ­
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низации рабочего места мастера,  не о т ­
ражен и ряд других узловых вопросов. 
До снх пор пет положений об эксперти­
зе, поэтому проводят ее сами р а зр а б о т ­
чики на основе замечаний, полученных с 
предприятий. М е ж д у  тем, как  правило, 
лишь менее половины предприятий, к ото­
рым рассылаются на отзыв типовые 
проекты, дают ответы. Д а  н они з а ч а ­
стую носят поверхностный, формальный 
.характер.

Важной причиной, тормозящей внедре­
ние типовых проектов организации тр у ­
да, является и острая  нехватка ор ган и­
зационной оснастки — инструментальных 
шкафов, тумбочек, стеллаж ей и т. д. 
Как правило, их готовят сами предпри я­
тия. Это у дорож ает  стоимость о бо р у д о ­
вания, снижает качество изготовления. 
К примеру, стоимость инструментального 
шкафа, изготовленного на предприятии 
своими силами, составляет 60—80 р., а 
при специализированном производстве — 
20—25 р. Чтобы ускорить массовое внед­
рение типовых проектов на дерево о б р а ­
батывающих предприятиях, необходимо

централизовать  выпуск всех видов ос­
настки на одном или нескольких пред­
приятиях  отрасли, норм ализовать  конст­
рукции и типоразм еры  оснастки.

Несколько слов о планировании м еро­
приятий по НОТ. Анализ показывает,  
что на дерево о б р аб аты ваю щ и х  пред­
приятиях такие  планы нередко с о дер ж ат  
мероприятия по механизации и а в т о м а ­
тизации, внедрению новой техники, п р о ­
грессивной технологии и т. д. Такой ш и­
рокий о хват  в р я д  ли соответствует це ­
левому назначению. П о наш ем у  мнению, 
планы Н О Т  д о л ж н ы  ф орм ироваться  в 
первую очередь на базе  типовых проек­
тов организации тр у да  с учетом пере­
дового опыта.

М еш ает  внедрению типовых проектов 
и то, что их попросту нет на многих 
предприятиях. Это объясн яется  н ех в ат ­
кой множительной техники у  р а зр а б о т ­
чиков, которые чащ е всего сами снимают 
копии и рассы лаю т  их на месте. Вот 
пример.

П о р а зн а р я д к е  М инлеспрома С С С Р 
типовой проект организации тр у да  ра-

оочих на автоматических и пол у авто м а­
тических линиях в цехах столярно-строи- 
тельных изделий долж ен  быть разм но­
жен в количестве 700 экземпляров, а 
фактический т и р аж  составил всего 300 
экземпляров. Выход один — нуж но цент­
рализовать  эту работу. Что ж е касается 
внедрения типовых проектов, то мини­
стерство и его структурные п одразделе­
ния долж ны  взять это под строгий конт­
роль и утвердить графики очередности 
проведения этих работ по объединениям 
и предприятиям.

Р а б о т а  по совершенствованию о р га ­
низации труда  приобретает с каж ды м  
годом все больший размах. В этом го­
ду  В Н И И д р е в  долж ен закончить р а з ­
работку  типовых проектов организации 
тр у да  для  цехов древесностружечных и 
древесноволокнистых плит.

П ереход к новому этапу работ над 
типовыми проектами выдвигает и новые 
требования.  И в первую очередь необ­
ходимо устранить имеющиеся недостат­
ки, придать совершенствованию органи­
зации труда  отраслевой размах.

УДК 684:658.562,6

Опыт применения карт технического контроля качества
о, я. Ш АПОЧКА , О . М. ЛЕВИН —  производственное деревообрабатываю щее объеди нение «Днепропетровскдрев»

В объединении «Днепропетровскдрев» 
контролем качества ведает  слу ж ба

технического контроля отдела у п р ав л е ­

ния качеством продукции и труда.

Один из важ нейш их видов контроля в 

процессе производства изделий — поопе­

рационный. Такой контроль продукции 

и технологического процесса организован 

после завершения определенного произ­

водственного цикла: раскроя листовых 

и облицовочных материалов; облицовы ­

вания щитов; облицовывания кромок; 

присадочных работ, ш лифования, о тдел ­
ки, сборки.

После каж дого  производственного цик­
ла предусмотрен пост технического конт­

роля, обеспеченный технической докумеи- 

тацнен, технологическими режимами, 

средствами из.мерения.

Основным документом постов техниче­

ского контроля являю тся карты техни­

ческого контроля, в которых сконцент­

рированы все необходимые данные для 
пооперационного контроля узлов и д е ­

талей, Форма карты компактна, удобна. 

В ней подробно характеризуется  контро­
лируемая деталь (узел),  дано эскизное 
исполнение с параметрами, которые сле­

дует контролировать,  указаны  средства 

контроля, а так ж е  основные технические 
требования.

Н а б о р  Кя 121 М 1 Д в е р ь 9 9 5 x 5 1  1 x  16

Э с к и з

Н е об х о ди м о
к о н т р о л и р о в а т ь

М е р и т е л ь н ы й
и н с т р у м е н т

Мес т о
т е х н и че ск о г о

к о н т р о л я

Те х н и ч е с к и е
т ре бо в а н и я

Р а з м е р  з а г о т о в о к  
К а ч е с т в о  щ и то в

Т о л щ и н у  щ и т о в

Р а з м е р ы  о б л и ц о в о к  из 
шпона

П о к а з а т е л и  о б л и ц о в ы ­
в а н и я  щи то в :  

в л а ж н о с т ь  з а г о т о в о к

в я з к о с т ь  рабочего  
р а с т в о р а  к л е я  
р а с х о д  р а б о ч е г о  р а ­
с т в о р а  к л е я  
т е м п е р а т у р а  п л и т  
п р ес с а
д а в л е н и е  м а н о м е т ­
р и ч е с к о е  
ф о р м и р о в а н и е  
и с к л е и в а н и е  п ак е т а

К а ч е с т в о  о б р е з к и  щ и ­
тов  в р а з м е р  и о б л и ­
ц о в к и  к р о м о к

К а л и б р - с к о б а  18

К а л и б р - с к о б а  № 9

р у л е т к а  (ГОСТ 7 5 02 -  
69)

М и к р о м е т р  (ГОСТ 
4381 — 68)

Э л е к т р о в л а г о м е р

В ис ко з и м е т р  ВЗ-4 

Весы

К о н т а к т н ы й  и р т у т ­
ный т е р мо ме т р ы 

М а н о м е т р

В и з у а л ьн о

К а л и б р  № 27,  в и ­
з у а л ь н о

Це х  № 2.  у ч а ­
с т о к  р а с к р о я  
щ и то в

Цех № 2,  у ч а ­
с т о к  к а л и б р о ­
в а н и я  

Це х  № 2, у ч а ­
с т о к  к а л и б р о ­
в а н и я

Цех  № 2,  у ч а ­
с т о к  о б л и ц о в ы ­
в а н и я

То же

Це х  Кя 2,  л и н и я  
п р о х о д н о г о  ти-

1 0 0 5 x 5 2 1  x  16 мм. Ше ­
р о х о в а т о с т ь  не н иже  
5-го  к л а с с а  по ГОСТ 
7016 — 68.  К ор о б л е н и е  
щ и то в  не более  1 мм/м 
(по д и а г о н а л и ) .  П о ­
в е р хн о с т ь  г л а д к а я , 
без вырывов .  Не  до п у с ­
к а ю т с я  в о л н и с т о с ть ,  
с л зд ы  о т  р е жу ще г о  и н ­
с т р у ме н т а ,  з ади ры,  
вы ще р б и н ы,  т ре щи н ы 

Т о л щ и н а  щ и то в  16±0, 25

1 0 3 5 X 55 2  мм

В л а ж н о с т ь  8 ±  2%

90 — 150 с

210 г/м2

1 0 0 — 1 40^С

110 — 130 кгс / см2

Не д о п у с к а ю т с я  сдвиг  
о б л и ц о в о к ,  н еп р о к л е ­
е нн ые  м е с т а ,  п р о с а ч и ­
в а н ие  к л е я ,  в м ят ин ы ,  
т р е щ и н ы ,  ма с лян ые  
п ятн а

О т к л о н е н и я  от  п р я м о л и ­
н е й н о с т и  и п е р п е н д и ­
к у л я р н о с т и  в с о о т в е т ­
с т в ии  с допуском 
± 0 , 5 .  Не  д о п у с к а ю т ­
ся о т к о л ы ,  от ще пы ,  
к о с и н а ,  о т с т а в а н и я ,  
п р о с а чи в а ни е  к л е я
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Карты составляются на все детали 
набора (изделия),  согласовываю тся с 
начальником отдела управления качест­
вом продукции, главным технологом и 
утверждаю тся главным инженером пред­
приятия.

Опыт подготовки предприятий о бъ ед и ­
нения к аттестации выпускаемых изделий 
по высшей категории качества,  а так ж е

опыт выпуска изделий по этой категории 
показы вает  необходимость введения 
карт  технического контроля для  эф ф ек ­
тивного и более оперативного пооп ера­
ционного контроля на всех стадиях  п р о ­
изводства. П оэтом у в объединении 
«Днепропетровскдрев» при подготовке к 
аттестации изделий на государственный 
З н а к  качества карты  технического конт­

роля введены в обязательный перечень 
документации, подлеж ащ ей разработке 
и внедрению.

В настоящее время карты внедрены на 
Днепропетровском мебельном комбинате, 
Л1арганецкой и П авлоградской мебель­
ных фабриках.  В стадии внедрения к а р ­
ты на Новомосковской мебельной ф а б ­
рике. Пример оформления карты приве­
ден в таблице.

Пятилетке—ударный труд!
УДК 684:658.2:331 .876 .4(470.61)

Работаем без отстающих
Ю . ф . СКО РО ДУМ О В —  Ростовское производственное мебельное объединение им. Урицкого

Практика социалистического соревнования р о ж д а ет  немало 
ценных инициатив и начинаний, основная цель которых — 

неуклонное новышение эффективности производства и качест­
ва работы. Одним из таких патриотических начинаний я в л я ет ­
ся движение за работу  без отстающих трудовых коллективов 
и отдельных рабочих, нащедшее поддерж ку  и одобрение со 
стороны Генерального секретаря Ц К  К П С С  товарищ а 
Л. И. Б реж нева  в Письме к трудящ им ся  Ростовской области.

Цель движ ения  «Рабо тать  без отстающих» — стремление к 
тому, чтобы к аж ды й  трудовой коллектив (бригада, участок, 
цех, ф абрика) ,  к аж ды й  труж еник неуклонно увеличивал свой 
вклад в общее дело, добивался устойчивой работы всех под­

разделений предприятия.
Рабочие и служ ащие,  инженерно-технические работники 

Ростовского производственного мебельного объединения име­
ни Урицкого, следуя девизу «Рабо тать  без отстающих», д о б и ­
лись весомых результатов в борьбе за выполнение планов и 
социалистических обязательств  первых трех лет  десято 11 пяти­
летки.

Досрочно завершен план по объему промышленной продук­
ции и ее реализации. Сверх плана за  три года пятилетки вы ­
пущено продукции на 3159 тыс. р., в том числе за 1978 г.— 
на 788 тыс. р. Производительность труда за три года возросла 
на 18,2%, а за 1978 г. против плана — на 0,7%. Превышены 
плановые и остальные техщ 1ко-экономические показатели р а ­
боты предприятия.

Успешно справляю тся с производственным планом и социа­
листическими обязательствами коллективы фабрик, производ­
ственных участков, цехов и бригад, входящ их в наше мебель­
ное объединение. В объединении в течение ряда  лет практиче­
ски нет отстающих участков; все подразделения полностью 
реализуют программу по основным технико-экономическим по­
казателям. Все бригады взяли на вооружение девиз: «К р убе­
ж ам пятилетки — без отстающих!».

Всю прошедшую пятилетку и первые три года десятой п я ­
тилетки коллектив объединения неоднократно занимал пер­
венство во Всесоюзном, областном, отраслевом и районном 
соревновании.

Достижение положительных результатов  в производствен­
ной деятельности объединения стало возмож ны м в результате  
комплексного решения ряда  важ нейш их вопросов. К их числу 
следует отнести в первую очередь организацию социалистиче­
ского соревнования; регулярное подведение его итогов за к а ж ­
дый день; повьццение квалификации и мастерства рабочих, 
особенно молодых; взаимозаменяемость при выполнении работ 
на основе овладения смежными или вторыми профессиями;

распространение опыта передовиков производства; внедрение 
соревнования поставщиков-смежников и т. д.

Все эти ф акторы  способствовали тому, что коллективы объ­
единения длительное время успешно справляю тся с производ­
ственными планами.

Одним из важ нейш их  услови11 действенности социалистиче­
ского соревнования является  оперативность подведения его 
итогов и гласность результатов труда, а отсюда — своевремен­
ное влияние на ход выполнения производственного плана. 
В объединении р азработаны  условия социалистического со­
ревнования, которыми предусмотрено ежедневное подведение 
итогов соревнования как  непосредственно на фабриках  и круп­
ных производственных участках, т ак  и по объединению в це­
лом.

При подведении итогов соревнования особое внимание уде­
ляется  тем коллективам и отдельным рабочим, которые допу­
стили срывы в работе; при этом анализируются причины от­
ставания, намечаются конкретные пути оказания им оператив­
ной практической помощи.

Е ж едневное  подведение итогов соревнования позволило бо­
лее оперативно влиять на ход выполнения плана, видеть от­
дельные производственные упущения и оказывать действенную 
помощь Б деле их устранения.

Определенное внимание в объединении уделяется и вопросам 
повышения квалиф икации и мастерства рабочих, распростра­
нению передового опыта, развитию наставничества, ибо от 
этого в значительной степени зависит рост объема выполняе­
мых работ  и повышения качества труда. Только в 1978 г. по­
высили квалиф икацию  600 рабочих и 106 инженерно-техниче­
ских работников.

С 1975 г. в объединении получили распространение конкурсы 
профессионального мастерства рабочих ведущих профессий, 
которые проводятся  еж егодно  накануне Д н я  работника леса. 
П роводимые в коллективах  ф абрик  конкурсы показали, что 
они являю тся  одним из наиболее эффективных видов социали­
стического соревнования, одной из важнейш их форм развития 
производственной активности и творческой инициативы рабочих, 
т ак  к ак  прям о способствуют распространению передового опы­
та передовиков и новаторов среди остальных рабочих.

И з года в год в объединении сокращ аю тся объемы трудоем­
ких и тя ж е л ы х  ручных работ  за счет внедрения высокопроизво­
дительного оборудования, а так ж е  рационализашп! производ­
ственных процессов. В настоящее время удельный вес механи­
зации производственных процессов составляет 6 8 %.

Д виж ение  « Р або тать  без отстающих» прочно закреплено в 
социалистических обязательствах, принимаемых производствен­
ными коллективами на к аж ды й  год.

Д еревообрабат ы ваю щ ая промышленность, 1979j6
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 

www.booksite.ru



УДК 684:658.2:331.876.4(470.61)

Могучий рычаг эффективности
А. Н. ЗЯБКИН — Ростовский зеркально-фурнитурный комбинат

На XXV съезде К П С С  Л. И. Бреж н ев  
подчеркнул, что соревнование оказы ­

вает глубокое воздействие на хозяй ст­
венную практику, на общественно-поли­
тическую ж изнь страны, на нравствен­
ную атмосферу. Всемерно развивать  
соцсоревнование, движ ение за  ком м уни­
стическое отношение к труду  — таков 
боевой лозунг КПСС.

У нас на комбинате соревнование 
проходит под девизами: «Пятилетке
качества — рабочую гарантию», «План 
трех лет пятилетки — к первой годов­
щине принятия Конституции СССР», 
«Социалистическому соревнованию — 
инженерное обеспечепие», «Тяжелый 
труд — на плечи машин». Одной пз 
важнейших форм соревнования я в л я е т ­
ся борьба за повышение производитель­
ности труда на к аж до м  рабочем месте. 
В этом движении участвует 287 человек, 
а его инициатор — оператор в ак у у м ­
ных установок В. Е. Бец. Горячо под­
держали патриотическое начинание к о л ­
лектив гальвано-сборочного участка,  где 
мастером Н. М. К ож ем яко ,  бригада  по 
подготовке шихты бригадира  Н. М. З л о ­
бина, смена по производству п ластм ас­
совых изделий мастера Б. И. Чабанно- 
го. Труженики этих участков намного 
перевыполняют принятые обязательства .

Под девизом «Пятилетке  качества — 
рабочую гарантию» работает  6 участ ­
ков, в которых насчитывается 415 чело­
век. В чем суть этого движ ения?  На 
комбинате заключены договоры содру­
жества с мебельным производственным 
объединением им. Урицкого, с а р а то в ­
ским заводом «Техстекло», Т аган р о г­
ским мебельным комбинатом и К р асно ­
дарским зеркально-фурнитурным ко м би ­
натом. Основные пункты договоров со­
дружества предусматриваю т своевремен­
ную, ритмичную поставку и качествен­
ное изготовление продукции, выполне­
ние плановых заданий но всем технико­
экономическим показателям.

Итоги соревнования подводятся  по­
квартально, причем в первую очередь 
учитывается выполнение плана по р е а ­
лизации, объему товарной продукции и 
производительности труда. В аж н ы м  ус­
ловием является  и отсутствие п о д р азд е ­
лений, не вьшолняюших заданий.

На комбинате м еж ду  цехами, сменами 
и участками-смежниками заключено 11 
договоров. К примеру, участки сборки 
комбинированной петли и ш там п о в ал ь ­
ного отделения обязались план 1978 г. 
выполнить на 4 дня раньше, повысить 
производительность труда  на 1%, д о в е ­
сти коэффициент качества труда  до 0,8 
и выполнить план ТЭ К К  с экономиче­
ским эффектом НС менее 3,7 тыс. р.

Коллективы подготовки шихты и о б ­
кладки по договору содруж ества  о б я з а ­
лись план двух лет пятилетки вы пол­
нить к 60-й годовщине Великого О к ­
тября, выпустить дополнительно п род ук­
ции на 150 тыс. р. и сэкономить м ате ­
риалов на 0,7 тыс. р. Все эти о б я з а ­
тельства с честью выполнены.

Основные цехи ком бин ата  в своих д о ­
говорах с одруж ества  обязались  о к азы ­
вать друг другу  помощь в выполнении 
соцобязательств, обеспечении беспере­
бойной работы  оборудования .  Это 
чрезвычайно в аж н о е  условие соревнова­
ния воспитывает ду х  коллективизма,  т о ­
варищ еской взаимовыручки.

Д л я  того чтобы улучш ить качество 
продукции, при партийном бюро ко м би­
ната создан щ таб  и такие  ж е  ш табы 
созданы в цехах  и на участках. Р а з  в 
месяц проводится  день качества, на к о ­
тором выступаю т работники техническо­
го отдела, ОТК, специалисты. Отделом 
технического контроля  совместно с з а ­
водским комитетом профсою за  р а з р а б о ­
тано полож ение о присуж дении п ри зо­
вых мест за выпуск продукции высокого 
качества  и звания  «Отличник качества». 
О рганизованы  курсы дл я  изучения во ­
просов улучшения качества  продукции 
(для рабочих и сл у ж а щ и х ) .

Одной из составных частей социали­
стических обязательств  становятся  м е­
роприятия по переоснащению п рои звод­
ства под девизом: «Через технический и 
социальный прогресс — к высокой п р о ­
изводительности труда!».  Н а  комбинате 
пущена в эксплуатацию  2 -я очередь 
второго зеркального  цеха мощностью 
90 тыс. м^, освоен выпуск галантерей ­
ных зер кал  и другой новой продукции.

Л ичные и бригадные творческие э к о ­
номические планы стали неотъемлемой 
частью социалистических обязательств.  
Это позволяет  к а ж д о м у  рабочему опре­
делить, за  счет каки х  ф акторов  будет 
расти производительность, что это даст  
предприятию и ему лично. В минувшем 
году планами «Техника, экономика, к а ­
чество и коммунистическое воспитание» 
было охвачено 389 человек. В лицевых 
счетах экономии о т р аж аю тся  сбер еж е­
ния затрат ,  материалов,  инструмента, 
топлива, электроэнергии, экономия т р у ­
д о зат р ат  (в нормо-часах) .  Так, к о л л ек ­
тив гальвано-сборочного участка  о б я ­
зался  за  счет пересмотра норм по ини­
циативе самих рабочих и внедрения б о ­
лее совершенной технологии сэкономить 
за  год 3 тыс. р. Это обязательство  з н а ­
чительно перевыполнено. П о итогам Все­
союзного соревнования участок занял  
первое место, коллективу  присужден 
переходящий вымпел и д ен еж н ая  пре­
мия.

В а ж н а я  ф орм а  соревнования на н а ­
шем комбинате  — по д дер ж к а  почина 
Московского швейного объединения — 
«Социалистическому соревнованию — 
инженерное обеспечение». Вот несколь­
ко конкретных примеров. Главный ко н­
структор И. С. Симоненков изготовил 
чертеж и новых пресс-форм и приспособ­
лений для  механизации загрузки  г ал т о ­
вочных барабанов.  Экономист 3. Д. 
Зайченко  помогла внедрить в одном из 
цехов хозяйственный расчет. Ст. и н ж е ­
нер Н О Т  Г. Н. Л ар и н а  внесла предло­
ж ение применять ш лиф овальны й поро­
шок для ручной обработки зеркал  вме­

сто ранее используемого песка. Это по­
могло улучшить качество зеркал, почти 
на 1 % поднять производительность тр у ­
да, повысить культуру производства.  
Экономический эффект от внедрения 
этих и других предложений составил в 
минувшем году 22 тыс. р.

Стремление сделать больше и лучше 
способствует внедрению новшеств. Так, 
на комбинате на к аж ды й  станок за в ед е ­
ны паспорта эффективности, ведется 
ежедневный учет работы и простоя обо­
рудования.  Это содействует рациональ­
ной загрузке  машин, повышению ко эф ­
фициента сменности и производительно­
сти труда.

Ш и рокая  гласность, правильное соче­
тание моральных и материальных сти­
мулов помогают участку Н. М. Злобина 
поднять роль социалистического сорев­
нования. 10 работников из 17 носят по­
четное звание  «Ударник коммунистиче­
ского труда», 16 человек борются за 
звание «Мастер — золотые руки», 
6 труж еников  награж дены  знаком 
«Ударник девятой  пятилетки» и 6 че­
ловек обладаю т персональным клеймом. 
В бригаде  разверн уто  соревнование за 
эффективное использование технологиче­
ского оборудования  — коэффициент ис­
пользования доведен до 85 fo при смен­
ности 1,7. В аж н о  отметить, что в брига­
де обеспечивается ритмичность выпуска 
продукции без привлечения дополни­
тельного числа рабочих во время отпу­
сков и болезни. Здесь  полностью изж и­
ты наруш ения трудовой дисциплины. 
З а  достигнутые успехи бригаде присвое­
но звание « Л учш ая  бригада  отрасли», а 
бригадир Н. М. Злобин награж ден  ор ­
деном Трудового Красного Знамени.

Н а  комбинате хорошо зареком ендова­
ла  себя так а я  форма соревнования, как 
борьба за звание «Лучший рабочий сво­
ей профессии». При подведении итогов 
учитывается наличие плана ТКК, сдача 
продукции с первого предъявления, к о ­
эффициент качества  тр у да  (не ниже
0,85), лицевой счет экономии, В 1978 г. 
это высокое звание завоевало  87 чело­
век. В их числе резьбонарезчица А. Д. 
Беспалова,  подготовщица стекла В. Е. 
Бец, сборщица Л .  П. Д о л го ва  и многие 
другие.

К ак  ж е  подводятся  итоги общекомби­
натского соревнования? У нас за основу 
берутся следующие коэффициенты: о б ъ ­
ема производства, ритмичности, качест­
ва и производительности труда, исполь­
зования  фонда  зарплаты. Такой метод 
оценки помогает комплексно решать во ­
просы производства, качества труда и 
эффективности. В целом за  год выпуск 
товарной продукции возрос за минувший 
год более чем на 2 % при снижении чис­
ленности работающих.

Партийное  бюро, администрация и 
заводской комитет профсоюза уделяют 
постоянное внимание совершенствованию 
форм морального и материального сти­
мулирования соревнования. К  примеру.

Д еревообраиат ы ваю щ а.'ч  п р о м ы ш лен н о ст ь , 197916
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победителям социалистического сорев­
нования в торжественной обстановке 
вручаются почетные грамоты, вымпелы, 
ценные подарки. Агитаторы в своих бе­
седах рассказы ваю т о передовиках т р у ­
да, им посвящаются специальные вы ­

пуски стенных газет. В честь победителя 
социалистического соревнования подни­
м ается  Красный флаг.

Став на трудовую  вахту  в честь пер­
вой годовщины принятия Конституции 
СС С Р, комбинат  успешно выполнил все 
принятые социалистические обязательст­

ва. Сейчас на предприятии нет отстающих 
цехов и участков. Борьба  за новый 
подъем социалистического соревнова­
ния, за  досрочное выполнение заданий 
десятой пятилетки на нашем предприя­
тии разворачивается  все шире.

УДК (6 7 4-Ь 684) ;658.2:331.876.4(470.62)

Соревнование — основа успеха
М, я. РОМ АНЕНКО —  производственное мебельно-деревообрабатывающ ее объеди нение «Армавир»

Коллектив нашего объединения у ж е  
четыре года подряд  еж еквартальн о  

завоевы вает  переходящее Красное  з н а ­
мя Минлеспрома С С С Р и Ц К  профсою ­
за. З а  три года десятой пятилетки план 
по выпуску и реализации товарной про­
дукции значительно перевыполнен. Д о ­
ля изделий с государственным Знаком  
качества составила 38,5% к общему 
объе.му выпуска мебели.

Минувший 1978 г. т а к ж е  ознаменован 
новыми трудовыми достижениями. Го­
сударственный план выполнен на 
104,1%.

Таких показателей мы смогли добить­
ся прежде всего бл агодаря  широко р а з ­
вернутому социалистическому соревно­
ванию в коллективе, большой о р ган и за ­
торской работе  администрации и общ е­
ственных организаций, вы соко11 творче­
ской активности инженерно-технических 
работников. И, конечно же, главной ре ­
шающей силой является  сам о о твер ж ен­
ный труд рабочих, передовиков н н о в а ­
торов производства.

В системе В П О  «Ю гмебель» и среди 
предприятий г. А рм авира коллектив н а ­

шего объединения выступил инициато­
ром принятия встречных планов и о б я ­
зательств на третий год пятилетки, ш и ­
роко откликнулся на патриотические по­
чины москвичей и ленинградцев. В це­
хах и филиалах  разверн улось  движ ение 
под девизом: « Р або тать  без отстающих, 
эффективно и с высоким качеством!», 
«План трех лет пятилетки — к годовщ и­
не Конституции СССР!». Наиболее  а к ­
тивно поддерж али  эти почины бригады 
по раскрою брусковых деталей 3. М. 
Смирновой, участок коммунистического 
труда мастера .Л. Н. Шохина, смена 
старшего мастера М. И. Ионина.

Разви вая  социалистическое соревнова­
ние, коллективы бригад, мастерских у ч а ­
стков, смен и цехов приняли высокие 
обязательства, направленные на наибо ­
лее полное использование резервов про­

изводства, внедрение новой техники и 
передово!! технологии, досрочное вы пол­
нение государственных планов.

Ч тобы  повысить действенность сорев­
нования, у нас преж д е  всего были р а з ­
р аботаны  и утверж ден ы  стандарты  
предприятия:  «В нутризаводское  социа­
листическое соревнование», «Внутрице­
ховое социалистическое соревнование» и 
П о л о ж ен ия  о моральном и м атер и ал ь­
ном поощрении победителей соревнова­
ния.

Н а  основании этих определяю щ их д о ­
кументов рабочие основных и вспомо­
гательных цехов заклю чаю т парные д о ­
говоры на соревнование. Коллективы 
бригад, мастерских участков, смен, це ­
хов и ф илиалов заключили смежные 
договоры  о соревповании с при лож ени­
ем социалистических обязательств.  И н ­
женерно-технические работники вот уж е  
шесть лет п одряд  составляю т личные 
творческие планы с учетом тех задач, 
которы е стоят  перед отделом, служ бой  
или цехом.

Известно, что соревнование м ож ет  
быть плодотворным лишь в том случае, 
когда  обеспечена его гласность. П о это ­
му администрация объединения и 
профсою зная организац ия  уделяю т 
большое внимание подведению итогов 
соревнования. Среди бригад, участков, 
цехов они подводятся  ежемесячно, а 
среди отделов заводоуправлени я  е ж е ­
квартально .  Итоги соревнования о т р а ­
ж аю т ся  на стендах «Экран соревнова­
ния» и «Сравните цифры, соперники». 
В честь передовиков производства  — 
победителей соревнования выпускаю тся 
«молнии», фотогазеты , радиопередачи. 
Ш ироко освещ аю тся итоги соревнования 
в стенной печати, городской газете «Со­
ветский Армавир», по радио  и телевиде­
нию. В честь победителей соревн ова­
ния — коллективов цехов поднимается 
ф лаг  трудовой  славы.

Ш ироко практикуется премирование 
передовиков производства,  вручение 
ценных подарков, памятных адресов, 
проводятся  вечера встреч передовых 
коллективов бригад и участков. Мы все 
время ищем новые формы в сочетании 
морального и .материального поощрения 
победителей соревнования. В минувшем 
году решили после подведения итогов 
за  месяц на участок коллектива — по­
бедителя соревнования приглашать агит­
бригаду нашей художественной сам оде­
ятельности. Самодеятельны е артисты пе­
редаю т передовикам привет, исполняют 
шуточные частушки, а руководство це­
ха вручает переходящий вымпел, то р ж е ­
ственно поздравляет  коллектив с трудо­
вой победой. К ак  показал  опыт, это х о ­
роший сти.чул для достижения новых 
успехов в социалистическом соревиова- 
1НШ. Такую  практику  мы будем приме­
нять и в нынешнем году.

Высокую творческую и трудовую а к ­
тивность вы зы вает  т ак а я  форма сорев­
нования, к ак  конкурсы профессиональ­
ного мастерства, которые проводятся у 
нас ежегодно в канун Д н я  работника 
леса. Победителям этого конкурса при­
суж д аю тся  почетные звания «Лучший 
но профессии», «Мастер — золотые ру ­
ки», «Лучший молодой рабочий». 
В прошлом году эти почетные звания 
после конкурса присвоены более 30 р а ­
бочим. К Д ню  работника  леса в 1978 г. 
более 90 рабочих нашего объединения 
выполнили планы трех лет пятилетки. 
Коллектив мастерского участка, руково­
димый Дм итрием  Матвеевичем Б а ж е н о ­
вым, стал победителем Всесоюзного со­
циалистического соревнования объеди­
нения «Югмебель».

Соревнование за  досрочное выполне­
ние заданий  десятой пятилетки продол­
ж ается ,  коллектив стремится дать  по­
требителям  больше добротной, эстетич­
ной мебели.

Новые книги
Буйле А. Я. Технология непрозрачной отделки мебели. 

Обзор. Рига, Л а т Н И И Н Т И ,  1978. 50 с. с ил. Ц ена  40 к.
Описаны .материалы, при.меняемые дл я  непрозрачной 

отделки, дана  техническая характеристика  эмалей, ис­
пользуемых при отделке древесины. Описана техноло­
гия отделки нитроэмалями и полиэфирными эмалями. 
Рассмотрен способ получения на древесноструж ечных 
плитах непрозрачных покрытий оплавлением п орош ко­
вых полимеров. Обзор предназначен дл я  ин ж енер­
но-технических работников мебельных предприятий.

 ̂ Бобиков П. Д .  И зготовление художественной мебели. 
Учеб. пособие д л я  средних проф.-тех. училищ. М., Выс­
ш ая  школа, 1978. 256 с. с ил. (Профтехобразование. 
Д е р ев о о б р аб ат ы в а ю щ а я  пром-сть).  Ц ена  55 к.

В пособии даны  основные понятия о механической 
обработке  древесины, описаны технология изготовления 
мебели, а т а к ж е  процессы склеивания, облицовывания, 
отделки и сборки. И зло ж ен ы  методы обработки ручным 
и механизированным инструментом и на станках, тех­
ника выполнения ремонтных и реставрационных работ.
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Охрана труда

УДК 674:658.2:621.63:628.511

Определение параметров шума вентиляторов цеховых 
стружкоотсасывающих установок
м. п. ЧИЖЕВСКИЙ, Н. Н. ЧЕРЕМ НЫХ —  Уральский лесотехнический институт

В статье [I ]  авторы излож или метод
акустического расчета цеховых --------------------  -

стружкоотсасывающих установок. П р а к ­
тическое пользование м атериалами 
статьи возможно только при наличии р а ­
боты [2] и обусловлено значительным 
объемом вычислений. Здесь приведены 
конечные результаты расчетов п а р ам е т ­
ров шумности вентиляторов ЦП 7-40, р а ­
ботающих с циклонами типа Ц  Гипро- 
древпрома, при различной частоте в р а ­
щения вентиляторов и при различных 
сочетаниях вентилятора и циклона. К он­
центрация аэросмеси принята равной 
0,2.

Диапазон изменения частоты в р ащ е ­
ния вентиляторов взят  из его данны х по 
каталогу. При акустическом расчете вен­
тиляторов принята толщ ина стенки к о ­
жуха: для  Л"о 5— 4 мм. для  Л'Ь 6 и 8 —
5 мм.

Параметры ш ума циклонов определены 
для девяти циклонов от Ц-450 до 
Ц-1600. Чтобы уменьшить расчеты, ци к­
лоны разбиты на три группы. В первую 
группу вошли циклоны Ц-450, Ц-550,
Ц-675, во вторую — Ц-800, Ц-1150,
Ц-950, в третью — Ц - 1400, Ц-1500,
Ц-1600. Принято, что к а ж д а я  группа 
циклонов может  работать с любым из 
вентиляторов ЦП 7-40  при частоте в р а ­
щения в диапазоне, установленном для 
данного вентилятора. Расчет произведен 
для среднего циклона в группе. О к т ав ­
ные уровни звукового давления  и ур о в­
ни звука меньшего циклона в группе 
будут меньше на 1 дБ ,  большего — боль­
ше на 1 дБ ,  чем среднего. Потери при 
прохождении аэросмеси от вентилятора  
к циклону рассчитываются с учето.м т о ­
го, что нагнетательный трубопровод сде­
лает три поворота. В табл. 1 приведены 
октавные уровни звукового давления  на 
расстоянии 1 м от наруж ной  поверхно­
сти вентиляторов. Они характеризую т 
шумность на рабочем месте. Д л я  прои з­
водства аэродинамических расчетов ис­
пользуются октавные уровни звуковой 
мощности вентиляторов. Их величины 
даны в табл. 2. Уральский лесотехниче­
ский институт провел аналогичную р а ­
боту и по циклонам типа Ц.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы
1. Чижевский М. П., Черемных Н. Н.

Особенности метода акустического рас-

Т а б л и ц а  1

С р е д н е г е о м е т р и ч е с к и е  ч а с т от ы  о к т а в н ы х  по ло с ,  Гц
В е н т и л я ­

то р
в р а щ е н и я  

в е н т и л я т о ­
ра ,  о б / м и н 63 125 ' 250 500

1
1000 2000 4000 8000

вень
з в ука ,
ДБА

ЦП7-40 >  5 800 65 61 5 7 53 50 51 46 37 57
1200 74 70 66 62 59 60 55 46 66
I 440 80 76 72 68 65 67 63 54 72
1650 82 78 74 70 67 69 65 56 76
2000 88 84 80 76 73 75 71 62 81
2260 90 86 82 78 75 77 73 64 83
2640 94 90 86 82 79 81 77 66 87

ЦП7-10 Ло 6 ' 800 69 65 61 57 54 56 49 41 61
1200 80 76 72 68 65 69 60 52 73
1 440 84 80 76 72 69 74 66 58 78
1 650 88 84 80 76 73 78 70 62 82
2000 93 89 85 81 78 83 75 67 87
2260 95 91 87 83 80 85 77 69 89

ЦП7-40 >  8 800 81 77 73 69 66 70 61 53 74
1200 91 87 83 79 76 80 71 63 84
1440 95 91 87 83 80 85 77 69 90
1650 99 95 91 87 84 89 81 73 93

Т а б л и ц а  2

В е н т и л я ­
тор

Ч а с т о т а  
в р а щ е ­

ния  в е н ­
т ил я т о р а ,  

о б / м и н

С р е д н е г е о м е т р и ч е с к и е  ч а с т о т ы  о к т а в н ы х  полос . Гц К о р р е к ­
т ируемый  
ур о в е н ь  
з в уковой  
м о щ н о ­

сти,  дБА
63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

ЦП7- 40 5 800 75 71 67 63 60 61 56 47 6 7
1200 84 80 76 72 69 70 65 56 76
1 440 90 86 82 78 75 77 73 64 82
1650 92 88 84 80 77 79 75 66 86
2000 98 94 90 86 83 85 81 72 91
2260 100 96 92 88 85 87 83 74 93
2640 104 100 96 92 89 91 87 76 97

ЦП7-40 Лз 6 800 80 76 72 68 65 67 60 52 62
1200 91 87 83 79 76 80 71 63 84
1440 95 91 87 83 80 85 77 69 89
1650 99 95 91 87 84 89 81 73 93
2000 104 100 96 92 89 94 86 78 98
2260 106 102 98 94 91 96 88 80 100

ЦП7-40 X» 8 800 93 89 85 81 78 82 73 65 86
1 200 103 99 95 91 88 92 83 76 96
1440 107 103 100 95 92 97 89 81 102
1650 1 1 1 107 103 99 96 101 93 85 105

чета цеховых струж коотсасы ваю щ их у с ­
тановок. Д е р ев о о б р аб ат ы в а ю щ а я  пром- 
сть, 1978, Л'Ь 7, с. 17— 18.

2. Чижевский М. П., Черемных Н. Н.

Руководство  по расчету ож идаемой ш ум ­
ности при проектировании цеховых 
струж коотсасы ваю щ их установок. М., 
Минлеспром СС С Р, 1977. 153 с.

Новые книги
Клеевые композиции. Тематическая  подборка. Рига, 

Л а т Н И И И Т И ,  1978. 30 с. Ц ена  28 к.

Приведена рецептура различных видов клеев и клеевых

композиций. Д а н ы  рекомендации по применению клеев. 
Брош ю ра  рассчитана  на специалистов целлюлозно-бу­
мажной, деревообрабаты ваю щ ей промышленности и стро­
ительства.
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Производственный опыт
УДК 685.363.22:658.2.002.5(470.342)

Новое оборудование для производства лыж
в. с. ИКОННИКОВ —  Нововятский лыжный комбинат

Нововятский ордена Трудового Красного Знамени лы ж ны й 
комбинат, являю щийся головным предприятием Минлес- 

прома СССР по производству лы ж , выпускает  в год 2,5 млн. 
пар. К а ж д а я  третья пара  л ы ж  в стране изготовляется  м а ­
стерами из Нововятска.

К ак  и в других подотраслях  деревообрабаты ваю щ ей  про­
мышленности, снижение трудоемкости и расхода  сырья на 
единицу изделий в лы ж н ом  производстве является  основ­
ным фактором повышения его эффективности.

За  последние годы на комбинате внедрены следующие ме­
роприятия, позволяющие рационально использовать сырье и 
механизировать трудоемкие работы.

В механическом цехе комбината  по технической докум ен­
тации нашего П К Т Б  изготовлено 12 малогабаритны х  лесо­
пильных рам для  раскроя клееных блоков на тонкие пластин­
ки для  многослойных л ы ж  (рис. 1).

Рис. 1. М алогабаритны е рамы для  раскроя блоков па тонкие
пластинки

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л е с о п и л ь н о й  р а м ы
Ч и с л о  х одов  п и л ьн о й  рамки  в м и н у т у  ........................  380
Ход п ильн ой  р а м к и ,  м м ............................................................  210
Про с в е т  пил ьн ой  ра.мки,  м м ................................................  270
Чи с л о  ш а т у н о в ................................................................................. 2
Ч и с л о  пил в п о с т а в е ..................................................................... 20
То л щи н а  X ши р и н а  X д л и н а  пил,  м м ............................ 0 , 8 x 4 0 x 4 0 0  — 470
Т о л щи н а  в ы п и л и в ае мо й  п л а с т и н к и ,  м м ........................  4 ± 0 , 2
С к о р о с т ь  подачи ( м о ж е т  б ыт ь  и з ме не н а  путе м

смены шки в ов ) ,  м / м и н ............................................................  0 , 3
Си с тема  п о д а ч и .................................................................................Н е п р е р ы в на я
Общая у с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е ­

лей,  к В т ............................................................................................. 1 3 , 6
Чи с л о  п одающих  в а л ь ц о в ......................................................... 8

» п р и ж и мн ы х  в а л ь ц о в ..................................................... 10
Р а з м ер ы ра сп и ли в а е м ы х  б л о ко в ,  мм:

м а к с и м а л ь н а я  д л и н а ............................................................  2400
м и н и ма л ь н а я  д л и н а  ............................................................. 600
м а к с и м а л ь н а я  ш и р и н а ......................................................... 105
в ы с о т а ............................................................................................  64 — 170

Га б а р и т н ые  р а з ме р ы л е с о р а м ы ,  мм:
д л и н а ............................................................................................  1490
ш и р и н а ........................................................................................  790
в ы с о т а ............................................................................................  1550

Лесопильная рама имеет сварную конструкцию, натяги­
ваются пилы всем поставом, продолжительность замены о д ­
ной пильной рамки другой составляет  3— 5 мин, прижим бло­
ка при распиловке осуществляется сж аты м  воздухом.

Применение одной лесопильной рамы позволяет увеличить 
выход тонких пластинок из блока с 8 до 12— 13 шт., снизить 
расход лы жных заготовок на 200 м^ в год и сэкономить за  
этот срок 53 тыс. р. При работе на лесорам ах  сниж аются 
трудозатраты, так  как  один станочник м ож ет  обслуж ивать 
3—4 рамы одновременно.

Минлеспром СССР принял решение на м аш иностроитель­

ной базе отрасли организовать серийное изготовление лесо­
пильных рам модели РСМ-1 дл я  лы ж н ы х предприятий, что 
в конечном счете даст  возможность сберечь 80— 100 тыс. м  ̂
дорогостоящего лы жного сырья в год.

Д л я  склеивания напряженного среднего клина многослой­
ных л ы ж  комбинат изготовил и внедрил в производство 
17 гидравлических вайм с электрообогревом (рис. 2).

Рис. 2. Гидроваймы для  склеивашш  напряженного клина лыж 

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  в а й м ы
Ч и с л о  о д н о в ре ме нн о  с к л еи в а е м ы х  к л и нь е в  ....................  25

» м е с т  д л я  з а п р е с с о вк и  з а г о т о в о к ................................  2
У д е л ь н о е  д а в л е н и е  при с к л е и в а н и и ,  к г с / с м ^ ................  8 — 10
Р и т м  р а бо ты  ва й мы ( ц ик л  о дн ой  з а п р е с с о в к и ) ,  мин . . 25 — 30
М о щ н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е л я ,  к В т ............................................  20
Т е м п е р а т у р а  на п а н е л я х  ва й мы,  С ........................................ Д о  1 0 0 — 120
Габаритные  ваймы,  мм:

дл и н а ....................................................................................................  2600
ш и р и н а  ................................................................................................  1270
в ы с о т а .................................................................................................• 1775

Гидроваймы просты по конструкции, позволяют повысить 
качество лы ж , у.меньшить расход длинномерных заготовок, 
заменив их короткомерными. Годовой экономический эффект 
от применения одной ваймы — 8 тыс. р.

Рис. 3. Прессы для склеивания подростковых и детских мно­
гослойных л ы ж

Н а  комбинате изготовлен комплект оборудования для 
сращ иван ия  по длине как  строганого шпона, так  и тонких
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пластинок на «ус». В комплект входят:  пневматические н о ж ­
ницы, шлифовальный станок с прижимом д л я  снятия «уса» и 
два пневмопресса с электрообогревом дл я  склеивания з а ­
готовок. Производительность одного комплекта  станков при 
работе на них трех человек — 800 заготовок  в смену. Это 
равнозначно годовому выпуску стыкованных пластинок дл я  
50—70 тыс. пар многослойных комбинированных лы ж .

Для склеивания многослойных детских и подростковых 
лыж изготовлено собственными силами пять прессов (рис. 3 ) .  
Один человек о бслуж ивает  три пресса.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  п р е с с а
Длина с кл е и в а е м ы х  л ы ж ,  м м ............................................. 1 0 5 0 — 1700
Число о д н о в р е м е н н о  с к л е и в а е м ы х  л ы ж ........................  2
Система н а г р е в а н и я  п а н е л е й .................................................Э л е к т р о Т Э Н ы
Мощность н а г р е в а т е л е й ,  к В т ................................................. 5 , 5
Удельное д а вл е н и е  при с к л е и в а н и и ,  кг с / с м*  . . . . 8 — 10
Привод п р е с с а .................................................................................Г и д р а в л и ч е с к и й

(на  4 — 6 п ре с с ов)
Габаритные р а з м е р ы  п р ес с а ,  мм:

дли на  ............................................................................................. 2 6 00
ши рин а  ........................................................................................  400
в ы с о т а ............................................................................................. 1700

Данный пресс от серийно выпускавшихся прессов Л Ы П  
20—22 отличается тем, что позволяет склеивать короткие 
лыжи, т. е. длиной от 1 м. В нем изменена система нагрева 
панелей и компоновка гидроцилиндров. Экономический э ф ­
фект от внедрения одного пресса — 4 тыс. р. в год.

Для механизации обработки многослойных л ы ж  была 
сконструирована и внедрена полуавтом атическая  линия 
(рис. 4),  которую обслуживает  один человек.

Рис. 4. П олуавтоматическая  линия дл я  обработки многослой­
ных л ы ж

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Число выполняемых о п е ра ц ий  ............................................................. 5

» а г р е г а т н ы х  г о л о в о к .....................................................................  9
Скорости  подачи ходового  с т о л а ,  м/ мин;

рабочий х о д ................................................................................................. 12
х о л о с т о й  х о д ............................................................................................. 24

Общая м о щн о с ть  э л е к т р о д в и г а т е л е й ,  к В т ................................  2 9 , 4
П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  в с ме н у ,  п ар  л ы ж ......................................... 180 — 200
Габаритн ые  р а з м е ры  л и н и и ,  мм:

д л и н а ............................................................................................................. 9000
ш и р и н а ......................................................................................................... 1500
в ы с о т а ............................................................................................................. 2000

На линии выполняются боковое строгание, вы борка  г ал те ­
лей, ф альца  и ж елоба .  П ри ж и м ается  л ы ж а  пневматически. 
Ходовой стол совершает возвратно-поступательные д в и ж е ­
ния. Станина линии — сварная.  Л ы ж а  о бр абаты вается  по 
шаблону, который закреплен на звездообразном  барабане.  
Экономический эф фект  от применения линии — 7 тыс. р. в 
год.

Д л я  обработки клееных и массивных л ы ж  на комбинате  
было изготовлено две линии, к аж д у ю  из которых о бс л у ж и ­
вает один человек.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Ч и с л о  в ы п о л н я ем ы х  о п е р а ц и й ............................................................  3

» а г р е г а т н ы х  г о л о в о к  ..................................................................... 4
С к о р о с т ь  подачи,  м / м и н ............................................................................  8-ь10
Обща я  м о щ н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е л е й ,  к В т ................................  1 7 , 3
П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  л ин и и  в с ме ну ,  пар  л ы ж ........................  600 — 800
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  л и н и и ,  мм:

д л и н а  ............................................................................................................ 5600
ш и р и н а  ........................................................................................................  1700
в ы с о т а ............................................................................................................  1150

Н а линии выполняю тся боковое строгание лыжи, зарезка  
носка, вы борка  галтелей. Станина линии — сварная. П о д а ­
ча ш аблонов  непрерывная, а их возврат в исходное по л о ж е­
ние осущ ествляется  ленточным транспортером. Всего в работе 
находится  три ш аблона,  в конечной точке они сбрасываю тся 
вместе с обработанной лы ж ей пневматически. Экономический 
эф ф ект  от внедрения линий — 4 тыс. р. в год.

Д л я  механизации нанесения на лы ж и  лакокрасочных м ате­
риалов были изготовлены три малогабаритные лаконаливные 
маш ины (рис. 5) в комплекте с сушильными конвейерами.

Рис. 5. Л ак о н ал и в н ая  м аш ина для  нанесения на лы жи лак о к р а ­
сочных материалов

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  м а ш и н ы
С к о р о с т ь  п од а ю ще г о  т р а н с п о р т е р а ,  м / м и н ................................  75
Ш и р и н а  л а к о в о й  з а в е с ы,  м м .................................................................. 250
Ш и р и н а  л е нт о ч н о г о  т р а н с п о р т е р а ,  м м ........................................... 150
С м е н н а я  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  при разовом пропуске ,

п а р  л ы ж ............................................................................................................  3000-!-3500
Г а б а р и т н ы е  р а з м е ры  м а ши ны,  мм:

д л и н а ............................................................................................................  3 100
ш и р и н а  ........................................................................................................  900
в ы с о т а ............................................................................................................  1 050

Г а б а р и т н ы е  р а з м е ры  с у ш и л ь н о го  к о н в е йе р а ,  мм:
д л и н а  ............................................................................................................  1 0 0 0 0
ш и р и н а  ........................................................................................................  2 400
в ы с о т а ............................................................................................................  2 800

Д л я  обеспечения устойчивости завесы из лакокрасочных 
материалов могут использоваться головки типа открытой 
плотники или закрытого корпуса с регулируемой выходной 
фильерой. М аш ина изготовлена из листовой стали в сборе из 
отдельных элементов. Н асосная  станция применена нетиповая 
(ш нековая) .  Сушильный конвейер выполнен в четыре яруса,  
по три цепи на к аж до м ,  дл я  сушки лаковых покрытий уста ­
новлены три вентилятора с калориферами, боковое огр аж де­
ние сушилки сделано из сборных металлических щитов. П ро­
долж ительность прохож дения лы ж и  через конвейер — 30— 
40 мин. В результате снижения расхода лакокрасочных мате­
риалов эффективность применения лаконаливных машин со­
ставила  40 тыс, р. в год.

Внедрение на комбинате перечисленной техники и ряда 
других мероприятий, разработанны х сотрудниками нашего 
предприятия совместно с некоторыми Н И И  и П К Т Б  мини­
стерства,  позволило сократить расход сырья на 1000 пар лыж  
с 86 м^ до 64 и повысить производительность труда на
3,2% в год.
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УДК 684:658.563(470.62)

Наше инструментальное хозяйство
р. п. СЕВРУК , Э. Л. ГОРОВОЙ —  Краснодарский мебельно-деревообрабатывающий комбинат

На нашем комбинате централизовано управление  инструмен­
тальным хозяйством. Отдел главного технолога (ОГТ) я в ­

ляется ответственным за весь комплекс работ, связанны х с 
обеспечением производства пнструментарнем.

Параллельно  с разработкой  карт  технологического процесса 
и ведомости оснастки оформляю тся бланки заказо в  на проек­
тирование нестандартного инструмента, кали бра  или приспо­
собления.

Что ж е представляет собой «заказ», к ак  он р а зр аб ат ы ва е т ­
ся? Технолог, составляющий карты технологического процес­
са, определяет конструктору по инструментарию техническое 
задание на проектируемый инструмент, калибры и приспособле­
ния. Порядок  согласования, прохож дения,  изготовления и с д а ­
чи в эксплуатацию нестандартного инструментария определен 
СТП 20— 78, СТП 21— 75.

Испытание изготовленной оснастки производится в цехе в 
присутствии старшего технолога цеха, мастера  О Т К  и предста­
вителен ОГТ. При положительных р езультатах  присутствую­
щие подписывают «заказ» на изготовление ' инструментария 
и бланк «заказа»  возвращ ается  в ОГТ. Технолог-разработчик, 
получив подписанный «заказ», делает  соответствующую отмет­
ку в ведомости оснастки. В дальнейшем эта  ведомость я в л я е т ­
ся основным документом, по которому технологи цехов и отде­
ла ориентируются при дублировании инструментария и его со ­
вершенствовании. Кроме того, отдел главного технолога осу­
ществляет:

— определение перспективных планов развития  инструмен­
тального производства;

— оформление и представление за я в о к  на стандартный инст­
румент, твердые сплавы, алмазны й и абразивный инструмент, 
а такж е  специальный инструмент, изготовляемый другими з а в о ­
дами по кооперации;

— составление заявок  на ш лифовальные шкурки, р а зр а б о т ­
ку технологических процессов изготовления ш лифовальных 
лент;

— разработку  технологических процессов изготовления инст­
румента и режимов заточки;

— выполнение необходимых расчетов, проектирование кон­
струкций калибров;

— контроль за  обеспеченностью и исправностью пневмоинст­
румента;

— организацию обеспечения цехов инструментарием через 
инструментально-раздаточные кладовые;

— контроль за изготовлением и эксплуатацией инструмента­
рия.

Структура нашего инструментального хозяйства  показана  на 
схеме (см. рисунок).

На комбинате ведется разраб отка  новых видов твердосплав­
ного инструмента и его заточки. Совместно с Орджоникидзев-  
ским филиалом С П Т Б  «Оргпримтвердосплав» р азработаны  и 
внедрены новые формы твердосплавных пластин дл я  изготов­
ления пил и сверл диаметром 8 , И ,  25, 35 и 40 мм. Получен 
экономический эф фект от внедрения инструмента с такими 
пластинами за счет снижения т р у до затр ат  при его изготовле­
нии. повышенной стойкости и экономии алм азны х кругов.

Институт сверхтвердых материалов АН  У С С Р р а зр аб о тал  и 
внедрил на комбинате процесс полной алмазной заточки пил и 
сверл вместо заточки их кругами из карбида  кремния зелено­
го и доводки алмазными кругами. Внедрение кругов марок 
АСОМ и А С Р М  на связках Б 1 и Б 8 позволило увеличить про­

изводительность труда  заточников, улучшить качество заточки 
и увеличить стойкость инструмента. Получен значительный эко­
номический эффект.

Раци о нал и зато р ам и  комбината  изготовлены различные при­
способления д л я  механизации заточки инструмента. Наиболее 
значительное из них — устройство дл я  заточки пил по боковой 
грани, работаю щ ее в автоматическом режиме, что позволило 
повысить производительность труда  на этой операции в не­
сколько раз.

В отделении подготовки шлифовальных, протекторных лент и 
полировальных кругов работает  девять человек, семеро из них 
производят  раскрой и склейку ш лифовальных лент. Раскрой 
производится на станке, который создан у нас на комбинате. 
Станок  имеет бар аб ан  с четырьмя валами, на каж дом  разме­
щены роликовые ножи. Расстояние  м еж ду  ними заранее уста ­
новлено, что позволяет  быстро настраивать станок на изготов­
ление лент различной ширины. Одновременно с раскроем по 
ширине производится раскрой по длине на заданный размер 
под углом 45°. После снятия абразива  на реконструированном 
заточном станке ленты склеиваются в прессах с подогревом 
утю ж к а  до  100°С. Время склеивания — 30 с, после склеивания 
вы держ ки  не требуется.

Структура  организации инструментального хозяйства  К расно­
дарского  М Д К

Д л я  проходных ш лифовальны х станков организовано изго­
товление протекторных лент трех типоразмеров. Ленты выпу­
скаю тся из нескольких слоев ткани, протекторами служ ат  отхо­
ды кирзы трехслойной. Из кирзы набираются и полировальные 
круги. В рем я полирования такими кругами снижается  (по 
сравнению с кругами из ф ланели или бязи) на 20— 30%, а стой­
кость кругов при двухсменной работе  станка  П 1 Б  равна  5 ме­
сяцам.

Инструмент вы дается  через цеховые инструментально-разда­
точные кладовы е  ( И Р К ) .  Они работаю т  по режим у цехов и на­
ходятся  в подчинении цеховых технологов.

В центральной инструментальной лаборатории (Ц И Л )  сосре­
доточен образцовы й мерительный инструмент, предназначен­
ный дл я  поверки калибров. Они поверяются еж еквартально  по 
графику, утверж денном у главным инженером. Образцовые 
средства измерения поверяются краевой лабораторией Гос-
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надзора. В Ц И Л  имеется так ж е  оборудование и оснастка для  
балансировки инструмента и проверки качества ремонта пнев­
моинструмента.

Центральный инструментальный склад  (Ц И С ) оборудован 
специальными стеллаж ами, спроектированными с учетом вида, 
размеров, веса и способа хранения инструментария. Д л я  к а ж ­
дого типоразмера инструмента есть отдельная ячейка, за иск­
лючением тех случаев, когда количество .хранимого инструмен­
та незначительно. При приеме от участка изготовленного инст­
рументария производится запись в карточке о его стоимости и 
назначении. Выдача инструментария в И Р К  це.хов производит­
ся в предела.х, установленных лимитом при условии сдачи из­
ношенного инструментария или по разовым материальны м т р е ­
бованиям, подписанным старшим мастером участка.

Цнструментальньп! участок находится на хозрасчете. Поэтому 
вопросам снижения стоимости инструмента, повышения произ­
водительности труда, соверп1енствованию организации произ­
водства придается большое значение. В 1970 г. начался  п л а ­
номерный перевод бригад участка на сдельную оплату труда. 
Были составлены сначала  временные нормы и расценки, а з а ­
тем, после нескольких корректировок, — постоянные. Сейчас на

к аж ды й  нормализованный вид инструмента имеется м арш рут­
ная технологическая карта, калькуляция  расхода материалов и 
трудозатрат.

Постоянное совершенствование системы обеспечешш произ­
водства инструментарием, внедрение новых технологических 
процессов заточки инструмента — все это помогло создать ус­
ловия для  стабильного роста производительности труда  на 

участке, способствовало увеличению выпускаемого инструмен­
тария. Объе.м производства инструмента и услуг, оказываемых 
цехам, вырос за последние 13 лет в 3,5 раза,  а производитель­
ность труда увеличилась в 2,6 раза.

Основные наши текущие задачи: освоение инструмента с без- 
вольфрамовыми пластинками твердого сплава взамен сплавов 

м арок  В К 8 ; внедрение инструмента из синтетических алмазов 
дл я  калибрования  древесностружечных плит; внедрение инст­
румента из эльбора.

П рави л ьн ая  организация и совершенствование производства 
инструментального участка, укрепление творческого содруж е­
ства с институтами и проектными организациями поможет 
успешно решить эти задачи.

УДК 674 .006:658.016.4.004.68(476.5)

Вклад рационализаторов объединения «Витебскдрев»
и. м . ГРОШЕВ

Большой вклад  в выполнение заданий  десятой пятилетки 
вносит коллектив рационализаторов  нашего объединения. 

Только за 1977 г. рационализаторам и подано 366 п р е д л о ж е ­
ний, из них внедрено 300; получено 11 авторских свидетельств 
на изобретения. Экономический эф ф ект  составил 211,5 тыс. р. 
Творчество рационализаторов  направлено на неустанное по­
вышение качества продукции, снижение трудовы х затрат ,  
экономию сырья и материалов, улучшение условий тр у да  на 
рабочих местах.

Установка д ля  переработки отходов. К. А. Пануш кины м, 
И. Г. Черепннным, Л. П. Гаврпленко, Л. Г. Ш енделевым 
предложена установка  дл я  переработки отходов древесново­
локнистых плпт. Она состоит из приемника, рифленых п о д а ­
ющих вальцов, дорубливаю щ его  ротора, вентилятора  и бу н­
кера-наполнителя. Н о ж и  ротора измельчают отходы, посту­
пающие из приемпика, в лепестки размером 3X 2 5X 40  мм, 
т. е. до размера  технологической щепы. О б р азо в а в ш а я ся  щ е ­
па подается вентилятором в бункер-накопптель, откуда  пере­
возится на склад  технологической щепы, смеш ивается  с ней 
и подается вновь в производство. Экономический эф ф ект  со ­
ставил 6 тыс. р.

Н овы й грунтовочный состав (ш пат левка) п редставляет  со ­
бой массу белого цвета, изготовленную на основе карбокси- 
метилцеллюлозы ( К М Ц ) , ^ 3  мае. части с добавлением м о ­
лотого мела влаж ностью  11 — 12% (64 мае. части) ,  х о зяй ст ­
венного мыла (2 мае. части) и воды — до рабочей вязкости. 
Шпатлевку готовят следующим образом. 10%-иый раствор 
клея К . \Щ  п 2 0 ®/о-ный раствор хозяйственного мы ла перем е­
шивают в течение 15— 20 мин в мешалке. К одн ородному 
раствору добавляю т мел и воду и все это перемешиваю т 
15—20 мин. Полученную массу пропускают через кр аск о тер ­
ку, после чего ш патлевка  готова к употреблению. Срок х р а ­
нения два-три месяца. Новый состав легко наносится на о б ­
рабатываемую  поверхность без о бразования  пузырей и тре­
щин, обладает  хорошей адгезией, быстро сохнет (в отличие 
от шпатлевки на основе олнфы «Оксоль» и казеинового кл ея ) ,  
хорошо зачищается наж дачной  бумагой. Средний расход

шпатлевки при сплошном покрытии обрабаты ваем ой  поверх­
ности составляет  500 г/м^. Наносится она вручную пшателями.

Смеситель д л я  пригот овления ла к о в  представляет собой 
стальную  емкость. Н а  съемной крышке с резиновыми про­
кл ад кам и  болтами крепится ручной пневматический гайко­
верт, па шпинделе которого установлен вал  с пропеллерной 
мешалкой. Крьппка смесителя плотно прижимается  к емкости 
дву м я  ш арнирными защ елкам и.

Смешивается  полиэфирный лак  с аэросилом при плотно 
закрытой крышке смесителя. Д л я  полного распределения ча­
стиц аэроспла раствор вы держ ивается  8 ч. Перед заливом в 
лакон аливную  ман1ину он ф ильтруется  и к нему добавляют 
остальные компоненты. Внедрение смесителя позволило улуч­
шить качество раствора, а следовательно, и качество отделки 
мебельных щитов.

М о д ер н и за ц и я  рейкоотделителя к обрезном у станку. Сущ е­
ствующий рейкоотделитель, разработанны й т а к ж е  в объедп- 
нении, состоял из нижних подаю щ их и верхних прижимных 
роликов, причем верхние ролики были соединены м еж ду  собой 
ременной передачей. Р а ци он али заторы  предлож или модерни­
зировать  рейкоотделитель, т. е. снабдить верхние ролики шки­
вами II соединить ролики с ними при помощи предохрани­
тельных муфт. Продвиж ение  п илом атериала  на рейкоотдели- 
теле после вы хода  из подаю щ их вальпов обрезного станка 
осуществляется  в результате  сил трения м еж ду  поверхностью 
ролика  и доской. Скорость доски постепенно возрастает,  так 
к ак  диаметры  при жим ных роликов постепенно увеличиваются 
в направлении движ ения .  Внедрение бесприводиого рейкоот­
делителя позволяет  увеличить скорость продвижения пилома­
териалов, что ведет к образованию  меж торцовы х разрывов 
м еж д у  досками, гарантируя  тем самым надеж ную  работу 
технологического оборудования, следующего за обрезным 
станком, I! повьппает производительность труда.

Ф резерны й полуавтомат д л я  обработки оконнны х створок 
предназначен для  выборки гнезд под личинки и пазов под на­
к ладки  в оконных створках. Н а  направляю щ ей 1 полуав­
томата  (рис. 1) установлены четыре подвижных суппорта 2.
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На каж дом  суппорте имеется по два  электродвигателя.  Н а 
валу нижнего электродвигателя 3 закреплена  ди сковая  фреза
4 для выборки гнезда под личинку. Н а  валу  верхнего эл ек т ­
родвигателя 5 закреплена  торцовая  фреза  6 для  выборки

Рис. 1. Схема фрезерного полуавтом ата  для  обработки оконных
створок

паза под накладку .  Стол 8 с установленными на нем пневмо­
прижимами 9 используется д л я  закрепления оконных створок. 
Привод подачи — пневматический, состоящий из двух  пнев­
моцилиндров 10, 11. Вал 7 служ ит  дл я  поворота электродвп- 
гателен с дисковыми фрезами. Н а  вал у  12 устанавли ваю тся  
и крепятся копиры 13. Ц икл  работы п о л уавтом ата  состоит из 
двух последовательных операций. П ервоначально  в оконных 
створках дисковой фрезой вы бирается  гнездо под личинку, 
затем торцовой фрезой — пазы под накладку .  Внедрение по­
луавтом ата  позволило осущ ествлять фрезерование  пазов  под 
накладки и гнезд под личинки заверток  в оконных створках 
за одну установку изделия, м еханизировать данны й процесс 
и повысить производительность труда.

Из.менение схемы  водоснабж ения в цехе  древесново .ю кни- 
стых плит. Д л я  регулирования концентрации древесной во л о к­
нистой массы, получаемой при разм оле  щепы, проектным з а ­
данием предусматривалось использовать в циклонах-смесителях 
свежую воду. Применение свежей воды приводило к с ни ж е­
нию температуры массы на отливной машине, доп олн итель­
ному расходу  кислоты и параф ина,  увеличению объем а  сточ­
ных вод.

Рационализаторы  цеха древесноволокнистых плит предло­
жили полностью заменить свеж ую  воду оборотной. По пред­
ложенной схеме оборотная вода  из ба к а  оборотной воды н а ­
сосом по трубопроводу подается  в циклоны-смесители, где 
волокнистая масса разбавляется  до 5— 6 ®/о-ной концентрации. 
Разбавленная  масса самотеком поступает в бассейн, р а з б а в ­
ляется до 4 % -ной концентрации и подается  на вторую сту­
пень размола.  Внедрение предлож ен ия  позволило увеличить 
температуру древесной массы с 33 до А Т С , повысить сухость 
ковра до 30%, уменьшить расход параф ина  на 1000 м^ с 35 
до 30 кг и улучшить его осаж дение  на волокнах. Изменение 
схемы водоснабжения циклонов привело к улучшению х а р а к ­
теристики стоков. Н а  300— 500 мг/л уменьш илась концентра­
ция взвешенных веществ и на 170—230 мг/л  — нефтепродук­
тов. Замена свежей воды оборотной позволила  сэкономить 
34,4 т парафина в год, технической воды 250—300 м^ в сутки, 
сократить количество промышленных стоков. Годовой эконо­
мический эффект 9,4 тыс. р.

Усовершенствование системы передвиж ения этажерок в за- 
ка.ю чны е и увлаж нительные ка.черы  заклю чается  в реконст­
рукции трех узлов: узла  зацепления при загрузке  (выгрузке) 
этаж ерок  в камеры закалки; узла  сцепления общего вал а  з а ­
калочных камер с валом редуктора;  у зл а  зацепления при з а ­
грузке этаж ер о к  в камеры увлаж нения.

К двум звеньям цепи 1 узла  зацепления (рис. 2 ) пр и вар и ­
вается нак л адк а  2 с цилиндром 3 и пальцем 4. К  раме з а ­

грузочной эт аж ер к и  5 болтами 6 крепится швеллер 7. При 
заходе  ш веллера  этаж ер ки  за  палец включается муфта  сцеп­
ления загрузочного механизма камеры закалки  с общим в а ­
лом, цепь начинает двигаться  и эт а ж е р к а  перемещается в к а ­
меру. К огда  эт а ж е р к а  полностью входит в камеру, муфта 
сцепления выключается. Вы грузка  этаж ерки  производится

Рис. 2. Узел зацепления при 
загрузке  (выгрузке) этаж ерок  в 

кам еры  закалки

аналогично, только цепь движ ется  в обратном направлении. 
Д л я  предотвращ ени я  поломок в узлах  сцепления при пере­
грузках  вал  закалочны х камер с помощью фрикционной м у ф ­
ты, пруж ины , подви жн ого  ф ланц а  соединили с валом редук­
тора. В случае возникновения перегрузки муфта проскальзы­
вает и в ал  останавливается .  Узел зацепления при загрузке 
э т а ж е р о к  в кам еры  увлаж н ени я  после реконструкции пред- 
сгавлен на рис. 3. К звеньям цепи 1 приварена накладка  2,

Рис. 3. Узел зацепления при з а ­
грузке этаж ерок  в камеры ув ­

лаж нения

им ею щ ая полость, в которой на оси 3 расположен палец 4, 
поддерж иваем ы й  пруж иной 5. При загрузке  этаж ерки  палец 
упирается  в ш веллер и перемещает этаж ерку .  При возврате 
цепи палец поворачивается  вокруг оси и выходит из зацеп­
ления, затем  под действием пруж ины принимает рабочее 
положение. В результате  усовершенствования системы пере­
дв и ж ен и я  эт а ж е р о к  улучш ается  качество плит, сведены до 
минимума случаи загорания  плит в камерах, полностью лик­
видирован ручной труд. Эконо-мический эффект  от внедрения 
составил 5 тыс. р. в год.

Устройство д л я  заж има ленточных п и л  (рис. 4) состоит из 
упора 1, поворотного кулачка  2, соединенного со штоком 3,

Рис. 4. Устройство дл я  з а ж и м а  ленточных пил 
силового цилиндра  4, ры чага  5, одним концом соединенного с 
кулачком, а другим — с контактирующ им элементом 6, выпол-
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ненного в виде свободно вращ аю щ егося  ролика. П ри разры ве 
пильной ленты 7 рычаг вместе с кулачком поворачивается  под 
действием штока силового цилиндра и лента з аж и м ается  
между упором и кулачком. В результате  применения устрой­
ства улучшилась те.хника безопасности.

У лавливание и ут илизация отходов от дефибраторов. Тех­
нологическая щепа, поступаю щ ая в червячный питатель 1, 
спрессовывается, т ак  к ак  червяк питателя 2 имеет конусность 
(рис. 5). При сжатии из щепы о тж им ается  избыточная в л а ­
га, которая удаляется  через др енаж н ы е  отверстия 4 конус-

/  2 3

Рис. 5. Установка  для 
на пашина- i улавливания  и утилиза- 

0ХХОДОВ от червячно­
го питателя де ф и б р а ­

торов

кого патрубка  3. Через отверстия вы давливаю тся  и частицы 
древесины, и кора, и песок, которые собираются на сточном 
поддоне 5 и смываются водой 6 в канализацию. О б р азу ю ­
щаяся грубая суспензия содерж ит  6,5 г/л тверды.х частиц 
(песок) и 4,5 г/л плаваю щ их примесей (др ев еси н а ) . Больш ое 
содержание грубодисперсных взвесей приводило к засорению 
канализационных труб, колодцев-отстойников. Неуловленные

тверды е частицы загрязняли  сточные воды. Кроме того, на 
смыв осадка  с отводящ его  поддона  безвозвратно расх о до ва ­
лась с ве ж ая  вода. Д л я  у л авливания  и утилизации отходов от 
червячного питателя деф ибраторов  рационализаторы  цеха 
древесноволокнистых плит предлож или следующую установку.

С отводящ его  поддона  5 по трубопроводу  7 осадок  смы ­
вается  в бак-отстойник 8, в котором песок и другие  тяж елы е  
примеси вы пад аю т  в осадок, а частицы древесины всплывают 
на поверхность воды. О садок  с нижней части отстойника пе­
риодически вы груж ается  в тележ ку  9 и вывозится. В ода  с 
частица.ми древесины подается  насосом 10 по трубопроводу
11 в  раф инатор ,  где древесина разделяется  на волокна и ис­
пользуется в производстве Д В П . Вода  идет на снижение тем ­
пературы  и концентрации волокнистой массы. Использование 

установки позволило решить вопрос удаления отходов от д е ­
ф ибраторов,  утилизировать улавливаем ую  древесину, снизить 
потребление свеж ей  воды на 200 м^ в сутки, уменьшить соот­
ветственно количество сточных вод, ликвидировать тяжелый 
труд по очистке канализационной сети и колодцев-отстойни­
ков, сократить количество взвешенных веществ в промстоках.

Автоматическое устройство д л я  изм ерения толщины древес­
новолокнист ы х плит  вклю чает  измерительный узел и прибор­
ный блок. Измерительный узел состоит из двух роликов: 
верхнего измерительного и нижнего прижимного. В качестве 
датчика  толщины плиты применен дифференциальный транс­
ф орм аторн ый датч ик  ДТ-2. Приборный блок состоит из уси­

лителя  и вторичного прибора, показы ваю щ его  толщину плиты, 
и фиксирует ее на круговой диаграмме.  Автоматическое 
устройство позволяет  прочитать значение толщины плиты в 
любой момент времени и записать ее на диаграмме, регули­

ровать  подачу древесноволокнистой массы на сетку отлнвной 
машины. Применение устройства облегчает работу  лаборанта  
и прессовщика по контролю за  толщиной плиты, позволяет 
контролировать работу  участка  технологического потока от­
лива  и прессования плит, получать плиты лучшего к а ­
чества.

УДК 684.4.05.002.5

Приспособление для завертывания втулок в мебельные щиты
М, с. ИВАНОВА —  Астраханский мебельно-деревообрабатывающий комбинат

Раньше на Астраханском м ебельно-деревообрабатываю щ ем 
комбинате металлические втулки в щиты платяного ш каф а  

ввинчивались ручной плоской отверткой, на что уходило м но­
го времени. При соскальзывании отвертки с прорези втулки 
скалывалась облицовка.

Столяр С. Г. Г укалов  п редлож ил  конструкцию наконечника 
к электро- или пневмошуруповертам.

Наконечник (см. рис. а) состоит из цилиндрического тела  1, 
ушек (буртиков) 2, направляю щ его  стерж ня 3 и стерж н я 4, 
который вставляется  в патрон цилиндра инструмента.

Используют описанное приспособление следую щ им образом. 
Втулка 1 (рис. б) вставляется  в щит ш кафа,  в прорезь 2 
втулки помещаются ушки 2 (рис. а ) ,  а в отверстие 4 втулки 
(рис. б 1 вводится направляю щ ий стержень 3 (рис. а ) .  В клю ­
ченный шуруповерт дави т  на цилиндр, соединенный с н а к о ­
нечником посредством стерж н я 4 (рис. а ) ,  вставленного в 
патрон инструмента. Цилиндр последнего, вращ аясь ,  давит  
на цилиндрическое тело, наконечник начинает вращ аться  и 
завинчивает металлическую втулку  в щит.

Наконечник прост в изготовлении и м о ж ет  служ ить  отверт­

кой к лю бом у инструменту (электродрели, пневмо- и электро­
ш уруповерту  и т. д .) .  Д анн о е  приспособление удобно в р а ­
боте, использование его сокращ ает  продолжительность ввин-

J  2  /  ^

/2
W

42

82

^ 1 8 ,

Наконечник 
и втулка

чивания втулок  в щиты. Наконечник м ож ет  быть применен 
при сборке мебели.
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УДК 674:658.562.6:658.516

Повышение качества основная задача коллектива
л . А. ЛАПИНА —  Верхне-Синячихинский фанерный комбинат

Непременное требование дня — сде­
лать не просто больше, но и лучше, 

экономичнее, качественнее. П од  этим 
девизом трудится коллектив нашего 
комбината.

Первым на предприятии почетным 
пятиугольником была отмечена фанера 
сорта А/АВ в июле 1977 г. П лан  по вы ­
пуску продукции с государственным 
Знаком качества в 1977 г. выполнен на 
117,2%, выпущено этой продукции на
33 тыс. р. Через год еще два  сорта экс ­
портной фанеры В и ВВВ марки Ф К 
достигли высшей категории качества. 
Чтобы добиться этого, нуж ен был н а ­
пряженный труд  всего коллектива. 
Предварительно по цехам был проведен 
анкетный опрос, рабочие вы сказы вали 
много предложений, которые вошли в 
общекомбинатовские мероприятия. П р о ­
ведена реконструкция пресса холодной 
подпрессовки с установкой второго э т а ­
ж а.  Это позволило повысить прои зводи­
тельность пресса н улучшить качество

фанеры; смонтирована  линия обрезки 
фанеры, р а зр аб о та н н а я  конструкторским 
отделом ком бин ата;  произведена рекон­
струкция загрузки  и выгрузки горячих 
прессов.

Проведение аттестации фанеры по 
высшей категории качества  было бы не­
возм ож н о  без обучения производствен­
ного персонала, поэтому в цехах  регу­
лярно проводилась переаттестация р а б о ­
чих, причем опа сочеталась с м ероприя­
тиями по стимулированию  наиболее к а ­
чественного труда.  В цехах прошлп кон­
курсы на звание «Лучш ий по профес­
сии» среди сортировщ иц шпона, ф ан е ­
ры, лущ ильны х бригад.

Д л я  сортировки ф анеры со Знаком  
качества  в клеильно-обрезном цехе вы ­
делен отдельный участок. Н а  хорошо 
оформленном стенде — фотографии о бо ­
рудования ,  на котором клеится фанера  
со Знаком  качества,  образцы  ш ер о х о ва ­
тости поверхности по ГОСТ 7016—75,

образцы с пороками строения древеси­
ны, допускаемые в фанере сортов А/АВ 
и В и ВВВ, выписка из ГОСТ 
5.1494— 72. Здесь ж е  на стенде плано­
вое задание  по выпуску фанеры со З н а ­
ком качества. Ф анера  сортируется на 
специально изготовленных подстопных 
местах. Возле участка сортировки фане­
ры круглый год ж ивы е  цветы.

Р а б о т а  по совершенствованию мето­
дов управления качеством продукции на 
комбинате ведется со дня его основания. 
Во всех цехах действует Саратовская  
система бездефектного изготовления 
продукции и сдачи ее с первого предъ­
явления.

Постоянный творческий поиск коллек­
тива явился решающим фактором вы­
полнения производственных заданий. 
Верхне-Синячихинский фанерный комби­
нат вышел на проектную мощность — 
52 тыс. м^ фанеры в год.

УДК 674:658.2:331.876.6(476.1)

Из работ рационализаторов объединения «Минскдрев»
Ф . А . М ЕХАНИК

Основные усилия рационализаторов 
минского производственного д ер е ­

вообрабатываю щ его объединения
«Минскдрев» направлены на повышение 
качества продукции, всемерную эконо­
мию древесного сырья, повышение про­
изводительности труда. К оллективные и 
личные творческие планы, экскурсии на 
передовые предприятия, консультатив­
ные занятия со специалистами — все 
это в значительной мере способствует 
решению стоящих задач.

Коэффициент использования древеси­
ны в объединении удалось довести до 
0,87. Этот показатель в значительной 
степени достигнут за  счет поисков но­
ваторов производства. В 1977 г. в 
объединении сэкономлено 475 м^ пилом а­
териалов, в основном бл аго д ар я  внед­
рению рацпредложений. Так, главный 
инженер филиала  Л'Ь 1 Ю. Н. Щ урин 
вместе с соавтором, директором ф и л и а ­
ла Н. С. Гуранчиком, предлож ил  м одер­
низировать четырехсторонний строгаль­
ный станок, установить дополнительную 
ножевую головку. Заготовка ,  п о д авае ­
мая в станок, имеет двухкратны й р а з ­
мер по ширине, что позволило получать 
за  одпн проход два  оконных бруска, 
т. е. увеличить производительность стан ­
ка в два раза  и сэкономить за  год бо­
лее 100 м^ пиломатериалов.

Раньше на нашем заводе  стройдета- 
лей установка для произгодства  щепы 
на базе дробилки Д Р -5  перерабаты вала  
только отходы от четырех лесопильных 
ра.м. Отходы ж е  от торцовки ш илохво­
стых досок на сортнлощадке, от п ерера­
ботки пиломатериалов на плотничные и 
погонажные изделия из-за отсутствия 
средств механизации для подачи к д р о ­
билке Д Р -5  использовались нерацио­

28

нально. Д л я  полного использования о т ­
ходов был предложен , а затем  изготов­
лен р я д  транснортеров и других средств 
механизации, сделавш их возм ож ны м  все 
отходы лесопиления на заводе  перера ­
баты вать  на технологическую щепу для 
гидролизного производства. Только в 
1977 г. 1241 м^ отходов, раньш е отпу­
скаем ых к ак  др о ва  населению, перерабо­
тан на технологическую щепу.

Вот другое  п р е д л о ж и т е ,  направлен­
ное на рациональное  использование о т ­
ходов. Его внесли инженеры  И. И. К о р ­
нилов, М. Ф. Бугаев ,  А. А. Левченко. 
Б ы л а  предлож ена  и изготовлена систе­
ма транспортеров, к о то р ая  позволила 
отходы, полученные от раскроя  пи лом а­
териалов  на заготовки для  оконных н а ­
личников, п ер ерабаты вать  на торцовоч­
ном станке на заготовки для  изготов­
ления деталей ящичных комплектов. 
Экономический эф ф ект  составил 
2,5 тыс. р.

Экономия сырья — лишь один из 
разделов  обш ей программы экономии. 
Больш ое  внимание в объединении у де ­
ляю т  повышению качества и заводской 
готовности столярны х изделий. И здесь 
хорош о поработали  наши р ац и о н ал и за ­
торы. Ч тобы  повысить заводскую  готов­
ность и качество дверей, было предло­
ж ено  м ехани зировать  операцию подго­
товки и отделки дверей путем у стано в­
ки двух  дополнительных камер для  н а ­
несения токоп роводящ ей грунтовки. И с ­
ключить излишние транспортные опер а ­
ции по перенавеске дверей помогла м о­
дернизация подвесного конвейера о к р а ­
сочной установки путем его удлинения 
и установки дополнительного натяж ного  
блока. Д л я  окончательной отделки д в е ­
рей на имеющейся электроустановке  бы­

ла изготовлена дополнительная распы­
лительная камера  для нанесения пер­
вого отделочного покрытия. Р а зр а б о т а ­
ли состав грунтовки и первого отделоч­
ного покрытия рационализаторы  Л. В. 
Авдеев, В. Г. Ж а б и ц к а я  и др.

Б ольш ое  количество предложений по­
дали наши рационализаторы  в области 
повышения производительности труда. 
Например, раньше подоконные доски 
склеивались путем набора  реек на м ало­
производительных вайм ах  с последую­
щей механической обработкой. Чтобы 
сократить число ручных операций, ис­
пользовать отходы арочного производ­
ства и улучшить качество выпускаемых 
подоконных досок, была внедрена сле­
ду ю щ ая  технология. Пиломатериалы и 
отходы, получаемые при изготовлении 
арок А1Д.'\, зарезаю т на шипорезном 
станке на зубчатые соединения и стыку­
ют по длине в линии ОК-502. Из полу­
ченных плетей набираю т пакет в кассе­
тах толщиной, равной требуемой шири­
не подоконной доски, с последующей 
запрессовкой и технологической вы держ ­
кой. Полученные клееные блоки торцу­
ют по заданной  спецификации, раскраи- |
вают на требуемую толщину на ребро- |
вом станке, затем строгают на фуго- j
вальиом станке и профилируют на че- 
тырехеторонне.м строгальном станке. !
Подоконную  доску шпатлюют, шлифу­
ют на ленточношлнфовальиом станке и ;
красят.  С внедреннем новой техтгалогнн 
процесс изготовления подоконных досок 
стал  намного производительнее, умень­
шилась себестоимость досок. Экономи­
ческий эф ф ект  составил 3,2 тыс. р.

Раци онализаторы  Ю. Н. Щурин и
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Н. с. Туранчнк р азработали  станок д л я '  
сверления отверстий в отливах. Ранее 
при изготовлении отливов оконных бл о ­
ков заготовки предварительно торцева-

«Лесдревмаш-79»
С 29 августа по 12 сентября 1979 г. в 

Москве пройдет м еж ду н ар о д ная  
специализированная выставка  «Лес- 
древмаш-79». Внешнеторговые о бъ еди ­
нения большинства социалистических 
стран предусматриваю т широкий показ 
своих экспортных возможностей  и науч­
но-технических достижений в области 
лесного хозяйства,  лесозаготовок  и д е ­
ревообработки.

О своем ж елании участвовать в вы ­
ставке сообшили фирмы Австрии, И т а ­
лии, Канады, Финляндии, Франции, 
ФРГ. Швеции, Японии и ряда  других 
стран. Б уду т  организованы научно-тех­
нические симпозиумы, на которых уче­
ные и специалисты из разных стран ми­
ра обменяются мнениями по ак т у а л ь ­
ным проблемам создания и эксплуатации 
машин и оборудования для  лесной и д е ­
ревообрабатывающей промышленности.

лись по разм ерам , а затем  на сверлиль­
ном станке в них засверливались  отвер­
стия под шурупы. С танок  позволит о д ­
новременно производить оторцовку от-

С оветская  экспозиция вклю чает  20 те ­
матических разделов,  в которых нам е­
чено представить более 1500 экспонатов. 
Свыше 30 министерств и ведомств по ка ­
ж у т  здесь свою продукцию. Н а  терри ­
тории более чем 25 тыс. м^ будут  д е ­
монстрироваться, в частности, машины 
и оборудование для  лесопильного и д е ­
ревообрабаты ваю щ его  производств, о б о ­
рудование  и технологические процессы 
производства  древесных плит, фанеры, 
древесно-слоистых пластиков, мебели, 
техника для  переработки низкокачест­
венной древесины и отходов, дереворе­
ж ущ ий  инструмент, контрольно-изм ери­
тельн ая  аппаратура ,  приборы и средства 
контроля за  технологическими процесса­
ми. Б у ду т  экспонироваться  образцы  обо­
рудования  и приборов, обеспечивающие 
санитарные условия и безопасность 
труда.

В отдельный раздел  войдут образцы

липа по разм еру  со сверлением всех от­
верстий под шурупы. Н а сварной стани­
не станка  смонтированы пять сверлиль­
ных головок и две торцовочные пилы.

Информация
продукции и материалов, изготовляемых 
на предприятиях деревообрабатываю щ ей 
промышленности. Более 500 его экспо­
натов — продукция стандартного до м о ­
строения, натурные образцы о д н о эт аж ­
ных и двухэтаж ных сборных домов со 
всеми удобствами для одной или не­
скольких семей. Будут  широко показа ­
ны отдельные элементы стандартного 
домостроения, такие как  дверные и 
оконные блоки различных конструкций, 
образцы  новых видов паркета и строи­
тельных панелей.

Больш ой интерес для посетителей 
представят  изделия мебельного произ­
водства. Н а  выставочных стендах р а з ­
местится свыше 150 наборов мебели для 
гостиниц, пансионатов, школ, служ еб­
ных помещений, ж илы х  комнат и к у ­
хонь. Ш ироко будут экспонироваться 
изделия спичечного и лыжного произ­
водств.

УДК 684:65.012.63

Встречи с читателями журнала

Р аботники редакции ж у р н ал а  «Д ер е ­
в ообрабаты ваю щ ая промышленность» 

регулярно проводят читательские кон- 
фере1щии на предприятиях нашей отрас­
ли. В 1978 г. такие  конференции про­
шли в производственном мебельном о б ъ ­
единении «Средуралмебель» в С верд лов­
ске, в производственном деревооб раб а ­
тывающем объединении «Ж итомирдрев», 
на Л Д К  нм. В. И. Л енина в А рхангель­
ске и на ряде других предприятий.

Весной этого года состоялись встречи 
с читателями нашего ж у р н а л а  на двух 
крупнейших московских мебельно-сбо- 
рочных комбинатах — М М С К  Л"» 1 и 
.V^MCK №  2. Д есятки  специалистов всех 
подразделений и с луж б на к аж д о м  из

этих предприятий о б су ж дал и  работу  
ж у р н ал а ,  вы сказы вали  свои мнения и 
пож елания.

Р я д  выступавш их говорили о помощи 
ж у р н ал а  при внедрении в производство 
многих технических новинок: главный
конструктор Ю. А. Татарко, начальник 
центральной заводской лаборатории
А. Л .  Коробочкина, ст. инженер-техно- 
лог К. П. М орозов  (М М С К  №  2 ), г л а в ­
ный инженер В. К. Д авнденко ,  рабо т ­
ник отдела  АСУ П В. Ф. Власов (М М С К  
„Уо 1) и многие другие.

В адрес редакции были сделаны и 
критические замечания. У казывалось,  в 
частности, на необходимость больше 
публиковать  м атериалов  таких  о трасле­

вых институтов, как  ВНИИинструмент, 
В Н Н И Д М А Ш , В П К Т И М  и другие, пе­
чатать  статьи об опыте применения де­
ревореж ущ их  и абразивных инструмен­
тов в других отраслях  народного хозяй­
ства, периодически рассказы вать  о том, 
как  работаю т проектные и конструктор­
ские бюро над  созданием запасных ч а ­
стей к импортному оборудованию, боль­
ше публиковать статей но таким акту­
альным вопросам, как  применение новых 
материалов, изготовление крепежной и 
лицевой мебельной фурнитуры, шире ос­
вещ ать  опыт рационализаторов, работу 
АСУП.

С. П. Дружинин

Новые виды пружин для мягкой мебели

Рефераты

В американской мебельной пром ы ш ­
ленности применяется р я д  усовер­

шенствованных пружинных элементов 
для изготовления мягкой мебели. Спе­
циальный отдел фирмы «Lear S iegler  
Ins.» разработал  новый вид пруж ин «мо- 
ду-луи» из высокоуглеродистой стали, 
используемых в качестве оснований для 
изделий мягкой мебели. Эти пружины 
отличаются высокой прочностью и п о­
зволяют применять для  изготовления 
конструкционных элементов более тонкие

брусковые заготовки. Основным пре­
имуществом этих пруж ин является  то, 
что они не вы зы ваю т  растягиваю щ их 
напряж ений  в передней н задней царгах  
деревянной рамы  дивана .  Б л а го д а р я  в ы ­
сокой прочностн сетки, образуемой у к а ­
занными пруж инами, р ам а  не по д вер га ­
ется перекосам или другим де ф о р м а ц и ­
ям. М асса  сидящ его  человека  передается 
на пруж инную  сетку по вертикали т а ­
ким образом, что напряж ен и я  от этой 
массы воспринимают более толстые эл е ­

менты рамы. Подобно тому как  строи­
тельная  конструкция будет жестче и 
прочнее, если балки уклады ваю т на у з ­
кую пласть, конструкция пружин «моду- 
луп» обеспечивает более высокую жест- 
К'ость деревянной рамы, так  как основ­
ные н апряж ения  направлены на самые 
узкие верхние ее кромки. В результате 
изготовители мебели, применяющие пру­
жины «моду-луп», могут использовать 
более тонкие брусковые заготовки и мень­
шее количество средников в деревянной
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раме. При этом экономится до 20% м а ­
териалов.

Применение пружин «моду-лун» по­
зволяет значительно сократить и т р у д о ­
затраты, так  как  крепятся пруж ины без 
особых усилий. Рам ы  предварительно 
просверливаются в столярио-сборочмом 
це.хе, Д -образные концы пруж ин кре ­
пятся без предварительного натяж ения  
(рис. 1).

Рис. 1. Крепление пружин «моду-луп» к 
деревянной раме дивана

Пружины «моду-луп» выпускаются с а ­
мых различных размеров, соответствую ­
щих размерам  мягкой мебели. Они обес­
печивают ровную плоскую поверхность 
мягкого элемента мебели, гигиеничны и 
бесшумны.

Д р у гая  а.мериканская фирма
«FIex-0-Lator»  выпускает пружинные 
сетки, которые изготовляю тся из близко 
расположенных витков закаленной ста л ь ­
ной проволоки толщиной 1,2— 2 мм. 
Б лаго дар я  высокоупругим свойствам 
пружинной сетки она не прогибается, и 
мягкие настилы, которые кладутся  свер­
ху, не проседают, не забиваю тся  м еж ду 
витками проволоки. М ож но  использо­
вать любые настилочные материалы-пе- 
нопласты, ватники, различные волокна.

Эта ж е фирма выпускает проволочную 
сетку «перма-меш» из толстой проволо­
ки, которая выполняет две функции — 
служит пружинным основанием и про­
кладкой (рис. 2). Крайние элементы сот­
ки изготовляются из более толстой про­
волоки, чем средние. Сетки «перма-меш» 
отделываются под нагревом синтетиче­

ским порошковым покрытием. Сетка п о­
зволяет  использовать различные в ар и ан ­
ты сочетания мягких настилов. М ож но 
применять полиуретановую прокладку 
толщиной 2,5 см, в передней части к о то ­
рой крепится бортовой валик клинооб­
разного сечения. Некоторые изготовители 
мягкой .мебели используют комбинацию 
пенопласта и ватника  или настил из о д ­
ного пенопласта толщиной 5 см. В каче-

Рис. 2. Сетка «перма-меш» крепится к д е ­
ревянной раме кресла

стве бортовой прокладки применяется 
валик толщиной до  7,5 см. К омбинация 
сетки «перма-меш» с мягкими настилами 
обеспечивает такое  ж е  удобство, какое 
и пруж инны е блоки из конусных пру­
жин или пруж ин непрерывного плетения. 
Крепится сетка «перма-меш» без усилий, 
что позволяет  экономить 50% т р у д о за ­
трат. Пластм ассовое  покрытие сетки 
обеспечивает ее бесшумность. Сетки 
удобны при хранении и транспортиров­
ке.

Фирма «К ау  M a n u fac tu r in g  C o rp o ra ­
tion» выпускает большой ассортимент 
пруж ин д л я  мягкой мебели: спиральные, 
синусоидальные, пруж инны е блоки для 
мягкой мебели, специальные пруж ины 
для  кромок мягкой мебели, заж и м ы  для 
крепления пруж ин и другую  фурнитуру. 
Интерес представляет  специальная п р у ­
ж ина  для  кромки, к оторая  по ж еланию  
изготовителей м о ж ет  ф орм ировать  ж е с т ­
кую или упругую кромку мягкого изде ­
лия. Преимущ еством этих пруж ин я в ­
ляется  то, что они крепятся  легко и про­

сто и бесшумны в эксплуатации. Специ­
альный патентованный заж и м  толщиной
3 мм и.меет выступ для  сцепления с кон­
цом пружин, заж и м  вбивается в деревян­
ную раму.

Разн ообразны е  пружинные изделия 
выпускаются фирмой «Webster Spring

Рис. 3. Пруж инный блок фирмы «Web­
s ter  S p r in g  Со»

Со.» Особенно широкое применение на­
шли готовые пружинные блоки, состоя­
щие из конусных пружин (рис. 3).  П р у ­
жинный блок для кресла состоит из 24 
витков иружин, блок для дивана  из 
72 витков. Продолж ительность установ­
ки блока — 2,5 мин. Сверху на блок к л а ­
дется настил из пенопласта. Основания 
блоков, изготовленные из прочного то л ­
стого .металлического провода, создают 
хорошую основу для мягких элементов 
мебели. Задн и е  спиральные элементы ав- 
то.матически регулируют распределение 
нагрузки от массы сидящих людей. Ф ир­
ма производит так ж е  патентованные бло­
ки пружин, состоящие из одной прово­
лочной решетки; из высоко- и низкоуг­
леродистой стали; блоки, работающие на 
сжатие,  растяжение, кручение. Изготов­
ляются так ж е  отдельные блоки для  спи­
нок, гофрированные пружинные элемен­
ты дл я  поперечной установки, бортовая 
проволока и др.

Furn i tu re  m ethods & materia ls ,

1973, V. 19. N1, p p .  19—21;

1974, V. 20. N3, p p .  2 4 - 2 8 ;

1975, V. 21, N3, p p .  21, 24.

Новый метод измерения сил резаипя древесины

В Институте основ техники Сельско­
хозяйственной академии в Познани 

разработан  новый метод измерения сил 
резания в процессе сверления древеси­
ны. Этот метод основывается на высвер­
ливании в образцах  отверстий с исполь­
зованием вращ ательного динамометра 
при определенных уровнях потенциаль­
ной энергии. Конструкция в р ащ атель­

ного динамометра  близка к регулятору 
оборотов В атта,  который находит при­
менение в иоршневых двигателях .  Схе­
ма вращ ательного  динамометра  пред­
ставлена на рисунке.

Н а  вертикальном шпинделе ди нам о­
метра смонтированы ш арнирно ры чажки 
с вращ аю щ им ися  грузилами 1. В р а щ е ­
ние ш пинделя вы зы вается  с помощью

падаю щ его  противовеса 6, подвешен­
ного на эластичном шнуре 7, нам отан­
ном на ролик 8. Сверло 3 з а ж а т о  в 
сверлильном патроне в конически окан­
чиваю щ емся шпинделе. Вращательное 
движ ение шпинделя является  одновре­
менно рабочим движением сверла, а 
д в и ж с 1и1е подачи образца  4, удер ж и вае ­
мого винтом 5, вызывается  с помощью
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Схема вращ ательного динамометра

вращающихся грузил, которые вследст­
вие центробежной силы отклоняю тся от

осевого движ ения ,  втягивая  вверх об ­
разец  через шарнирно связанные ры ча­
ги. Число оборотов ш пинделя регистри­
руется с помощью редуктора  оборотов 
9 на бараб ан е  ин дикатора  10, а глуби­
на проникновения сверла — с помощью 
тяги и переводного ролика (2 : 1).

Основой дл я  определения собственно 
процесса сверления является  величина 
потенциальной энергии, используемой 
для  вы сверливания в о бразцах  отверс­
тий, а т а к ж е  объем высверленной д р е ­
весины. Расчет  величины работы  р е з а ­
ния определяется  по формуле

Qhr\o
V

где Q — противовес, проходящий путь h; 
т)о — К П Д  вращ ательного динамомет­

ра;
V  — объем высверленного отверстия.

Коэффициент  полезного действия вра­
щ ательного динамометра  можно устано­
вить при использовании индикаторного 
устройства, регистрирующего поле ра ­
боты при холостом и рабочем ходах. 
Д л я  исследования процесса сверления 
при использовании вращ ательного дина­
мометра можно применять сверла для 
металла  и древесины, а т ак ж е  фрезы 
диаметром до 8 мм.

Новый метод требует применения о т ­
носительно небольших образцов древе­
сины ( 2 0 x 2 0 X 1 0 0  мм). Этим методом 
можно определить влияние плотности и 
влаж ности  древесины на процесс р еза ­
ния, а т а к ж е  исследовать условия р еза ­
ния пороков древесины. Метод, кроме 
того, позволяет определить оптималь­
ные размеры микрогеометрии острия ре­
ж у щ и х  инструментов, особенно сверл и 
фрез.

PrzemysJ drzewny (П Н Р ).  1978, 
№ 6 , с. 20—26 .
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продукции, увязки планов-графиков производства и сбы­
та, оперативного формирования заданий  п одразделени я­
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мер. Освещены вопросы качества  сушки. Книга пред­
назначена  дл я  мастеров и квалиф ицированны х рабочих, 
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 684.7.002,5 

Армированные пресс-ф орм ы  для мягких элем ен­
тов мебели. Л овкие  И. В., Окоаиты й А. В., По- 
плааский М. Г., Ж о г о л е в  В. С.,  Д о р о ш е в и ч  Е. С. —  
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 т ь ,  1979, №  6, с.
3— 4.

Авторы считают, что а р м и р о в а н н ы е  с т е кл о т к ан ь ю  
м е т ал л о - э п о к с и д н ы е  п р е с с - ф о р м ы  п р а кт и че с ки  м о ж ­
но изготовлять  для  л ю б ы х  п р о ф и л ь н ы х  м ягки х  э л е ­
ментов  м е б е л и  из эл а с т и ч н о г о  п е н о п о л и у р е т а н а .  
А р м и р о в а н н ы е  м е т а л л о - э п о к с и д н ы е  п р е с с - ф о р м ы  
м о ж н о  о тр е м о н т и р о в а т ь  в п р о и зв о д с т в е н н ы х  у с л о ­
виях. И л л ю стр ац и й  1.

УДК 674.093:658.5(571.53)
Технологические схемы подготовки к распилов­

ке мерзлых лиственничных бревен . Ко р ч м а  И. С.,  
Ем ельянова  Г. 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 т ь ,  
1979, №  6, с.  5— 6.

Ср авн и тельн ая  э к о н о м и ч е с к а я  э ф ф е к т и в н о с т ь  р а з ­
личных с х е м  т е х н о л о г и ч е с к о г о  п р о ц е с с а  п е р в и ч ­
ного  р а с к р о я  с ы р ь я  в зи м ний  п е р и о д  р е ш а л а с ь

путе м  о п р е д е л е н и я  п р и в е д е н н ы х  за т р а т .  У с т а н о в ­
л е н о ,  что в р я д е  с л у ч а е в  с тр о и ть  линии  г и д р о т е р ­
м и ч е с к о й  о б р а б о т к и  э к о н о м и ч е с к и  н е ц е л е с о о б р а з ­
но. Таб л и ц  3.

УДК 674.053:621.933.6:621.89
Система смазки направляющ их лесопильной р а ­

мы. Глинин  л.  В., К р у г л о в  А. В., П о п 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 о м - с т ь ,  1979, №  6,
с.  6— 7.

Р а с с м о т р е н а  п р и н ц и п и а л ь н а я  с х е м а  с и с т е м ы  с м а з ­
ки н а п р а в л я ю щ и х  л е с о п и л ь н о й  р а м ы  РД50-3. В р е ­
зу л ь тате  и с пыт аний  в ы явлен  оп т и м а л ь н ы й  р е ж и м  
р а б о т ы  с и с т е м ы  и уточнена  в ел и чи н а  н е о б х о д и м о г о  
ко л и ч ес т в а  с м а з о ч н о г о  м а т е р и а л а  д ля  с м а з к и  н а ­
п р а в л я ю щ и х .  И л л ю с т р а ц и й  2.

УДК 674.815-41:65.011.54/.56

Автоматическое регулирование температуры в за ­
калочных камерах при производстве Д ВП . Лича* 
тин и .  М. — Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м - с т ь ,  1979, 
№  6, с.  7— 9.

П р е д с т а в л е н а  м о д е р н и з и р о в а н н а я  за к а л о ч н ая  ка ­
м е р а  с д о п о л н и т е л ь н ы м  к а н а л о м  отвода  циркули-  
р у е м о й  с р е д ы ,  и м е ю щ а я  два  р ег у л и р у ю щ и х  о р г а ­
на,  ч е р е з  ко т о р ы е  т е п л о н о с и т е л ь  п о д во д и тся  к ка ­
л о р и ф е р у  и н а г р е т а я  с р е д а  отв одитс я  з а  п р е д ел ы  
к а м е р ы  ч е р е з  отводной  ка нал .  Дл я к а м е р ы  р а з р а ­
бо т а н а  с и с т е м а  р е г у л и р о в а н и я  т е м п е р а т у р ы  агента  
т е р м о о б р а б о т к и  по п а р а м е т р у  и зм е н е н и я  р а с х о д а  
т е п л о н о с и т е л я  ч е р е з  к а л о р и ф е р  и по отв од у части 
н а г р е т о г о  воздуха  за  п р е д е л ы  к а м е р ы .  И л л ю с т р а ­
ций 1.

УДК 684.4.059.4:667.644.3
Нанесение высоковязких лаков щелевыми элек­

трораспылителями. Ко с те н ко  В. М., Б о р и с ю к  И. Д., 
Григ о р чу к  Д. И.— Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром-сть ,  
1979, №  6, с.  9— 10.

П р и в о д я т с я  р езу л ь таты  э к с п е р и м е н т а л ь н ы х  и с с л е ­
до ван ий ,  в ы п олненны х в л а б о р а т о р и и  те хнологи и  
отд ел ки  У крН И И М О Д а,  по о п р е д е л е н и ю  п р о и з в о д и ­
т ел ь н о сти  при  н а н е с е н и и  л а к о в  с п о м о щ ь ю  щ е л е ­
вых р а с п ы л и т е л е й  на щ и то вы е  д етал и  м е б е л и .  Т а б ­
л и ц  2, с п и с о к  л и т е р ат у р ы  —  2 н азван и я .
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Инструменты для деревообрабатывающей 
промышленности

Ленточные пилы

Фирма СЛНДВИК выпускает ленточные пи­
лы шириной от 6 до 360 мм. Ленточные пи­
лы САНДВИК изготовляют из высококачест­
венной стали, они не выкрашиваются. Увели­
чение интервалов между регулировками, 
бесперебойная работа, прямой рез и повы­
шенное качество продукции.

Дисковые пилы 
с пластинками 
из твердого сплава

Фирма СЛНДВИК выпускает большой ассорти­

мент дисковых пил (диаметром 150— 1200 мм) с 
твердосплавными пластинками. Используют пилы 

для разметки, подгонки, распиловки древесно­
стружечных плит, вырезания пазов и поперечной 

распиловки.
Диски изготовляют из высококачественной стали, 

твердосплавные пластинки припаивают к диску 

специальным методом, позволяющим получить 

максимальную прочность всех зубьев.

Ножи для лущильных 
станков

Фирма САНДВИК выпускает ножи для лу­
щильных станков длиной до 6 м. Лущильные 
ножи САНДВИК изготовляют из хромистой 
стали и подвергают частичной закалке, т. е. 
закаляют только режущую кромку. Осталь­
ная часть ножа обладает меньшей твердо­
стью. В результате ножи быстро затачивают­
ся, сокращается число переточек, увеличи­
вается срок их службы. Прижимные линейки 
также выполняют из хромистой стали.

ПОСЕТИТЕ СТЕНД ФИРМЫ САНДВИК НА МЕЖ ДУНАРОДНОЙ ВЫСТАВ КЕ «ЛЕСДРЕВМАШ-79» В МОСКВЕ

С 29 АВГУСТА ПО 12 СЕНТЯБРЯ 1979 г.

SANDVIK
САНДВИК АВ
Отделение пил и инструментов 
S-811 01 САНДВИКЕН  
Швеция

Телефон — 46 26 26 00 00 
Телекс 81144
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