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НАБОР ДЕТСКОЙ МЕБЕЛИ «ВАСИЛЕК» С ПРИСТЕННЫМ БЛОКОМ

Н а б о р  д е тско й  м ебел и

Н абор  детской мебели «Василек» с пристенным  
блоком  (проект 4661-00) предназначен для о б о р у ­
дования детских комнат в квартирах различных  
серий жилых домов.
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О сн о в н ы е  р а з м е р ы  ш каф а

Состоит набор из пристенного ш каф а-блока  с р а ­
бочим местом  для школьника и выкатным элемен­
том с ящиками для игрушек и м естом  для занятий 
дошкольника (остальные емкости блока исполь­
зуются для книг, игрушек, верхней одежды); двухъ­
ярусной кровати, трансф орм ируем ой  в две од н о ­

ярусные; стула (из набора «Сокол»); стула с зам­
кнутой царгой.

О сновны м и конструктивными материалами явля­
ются древесно-стружечная плита толш,иной 16 мм  
и облагорож енная  древесноволокнистая плита.

1668 872

О с н о в н ы е  р а з м е р ы  д в ухъ я р усн ой  кровати

Ящики могут быть гнутоклееными или пластмас­
совыми.

Н а б о р  разработан  Ленинградским специализи­
рованны м проектно-конструкторским  технологи­
ческим б ю р о  всесою зного  промы ш ленного  объе­
динения «Севзапмебель», выпускает его ленинград­
ский мебельный комбинат «Онега».

С. М. Никитина

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

^ т о о т м ш ш ш А !!
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

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

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

№ 8 О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г. август 1979

К 50-й годовщине первого пятилетнего плана
УДК 674«1929— 1979»

Годы становления
в. и. БУРКОВ —  бы вш . технический  д и р е к то р  С о л о м б а л ьс к и х  л е с о зав о д о в  №  16— 17

В э том  го д у  исполняется  50 лет с на­
чала п е р в ой  пятилетки, к о то р а я  ста ­

ла и сход н ы м  р у б е ж о м  ра зви ти я  и ста ­
новления д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о ­
м ы ш ленности . В м ае  1929 г. V  В с е с о ю з ­
ный съ езд  С о в е то в  у тв е р д и л  п е р в ы й  п я ­
тилетний план разви ти я  н а р о д н о г о  х о ­
зяйства  С С С Р .  П о л о ж е н и е  с поставкой  
п и л ом ате р и ал ов  к э то м у  вр е м е н и  б ы л о  
сл о ж н ы м  и н ап р яж е нн ы м . Тем пы  р а зв и ­
тия лесопи л ен и я  за м е тн о  о тставали  от 
роста  д р уги х  о тр асл е й  н а р о д н о г о  х о ­
зяйства. П оэто м у , н е см о тр я  на то, что 
уровен ь  п р о и зв о д с тв а  л есо п и л ьн ой  п р о ­
д укци и  почти  д о с ти г  1913 г., ее  д е ф и ­
цит составлял  о к о л о  2 0 %  по требн ости . 
В аж нейш ей  э к о н о м и ч е с к о й  зад ачей  
страны  б ы л о  в те  го д ы  и в с е м е р н о е  
р азвитие  л е сн о го  экспор та , к о то р ы й  д а ­
вал валю ту  для п р и о б р е те н и я  н е о б х о д и ­
м о го  и м п о р тн о го  о б о р уд о в а н и я .

В августе  1929 г. С о в е т  Т р уд а  и О б о ­
р оны  (С Т О ) у тве рд и л  план ра зви ти я  лес ­
ного  хо зяй ства  и лесной  п р о м ы ш л е н н о ­
сти на текуш,ее пятилетие. Н у ж н о  б ы л о  
в 3,5 раза  увеличи ть  о б ъ е м  вал о во й  п р о ­
дукции  отрасли. Д л я  э то го  н е о б х о д и м о  
бы ло  о бе спечи ть  п о л н ую  з а гр у зк у  с у ­
щ ествую щ их, р е к о н с тр у и р о в а н н ы х  и 
вновь с тр о я щ и хся  л е со п и л ьн ы х  за в о д о в  
с п е р е в о д о м  их на тр е х см е н н у ю  р а б о ­
ту. В а ж н о  отметить, что  у ж е  в те годи 
пр е д усм атр и вал о сь  к о м б и н и р о в а н и е  м е ­
ханической  и хи м и че ской  о б р а б о тк и  
д ревесины , что  о б е сп е ч и в ал о  ее р а ц и о ­
нальное  и спользование . П ятилетний  план 
опр ед е л ял  и р а зви ти е  п р о и зв о д с тв а  
стройдеталей , с тан д ар тн ы х  д о м ов , з а го ­
товок  и п ро ч и х  и зд елий  д е р е в о о б р а ­
ботки.

Учиты вая  п р я м о е  у к аза н и е  В'. И. Ленина, 
о сн овн ое  вни м ани е  б ы л о  уд е л е н о  р а з ­
витию  л е со за го тов и те л ь н о й  и л е со п и л ь ­
ной п р о м ы ш л е н н о с ти  на е в р о п е й ск о м  
С евере. П р о и зв о д с тв о  п и л о м а те р и а л о в  
здесь п р е д сто я л о  увеличи ть  в 4 раза. 
В то  вр е м я  м не  пр и ве л о сь  р аб о та ть  на 
архангельских л е со зав од ах , и я х о р о ш о

п о м н ю  ге р о и ч е с к у ю  б о р ь б у  за  в ы п о л ­
н ение  плана  п е р в ы х  пя ти л е ток  на С е в е ­
ре, у д а р н о е  с тр о и те л ь с тв о  к р уп н е й ш и х  
в Е в р о п е  л е со п и л ьн ы х  п р е д п р и я ти й  в

В. С. Муснискнй — инициатор ста х а ­
новского движ ения  в лесопилении. 

1933 г.

С о л о м б ал е .  У ж е  в 1935 г. С о л о м б а л ь -  
ски е  л е с о за в о д ы  №  16— 17 стали  в е д у ­
щ и м и  в отрасли. Р я д о м  с этим и  л е с о ­
з а в о д а м и  в 1933 г. н ачалось  с тр о и те л ь ­
ство  п е р в ой  о ч е р е д и  С о л о м б а л ь с к о го  
ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н о го  ком би ната , к о ­
то р ы й  бы л  п у щ е н  в р е к о р д н ы й  с р о к  —  
все го  за  два  года. Э ти  п р е д п р и я ти я  и 
с е го д н я  по  п р а в у  счи таю тся  о д н и м и  из 
п е р е д о вы х ; на них в п е р в ы е  б ы л о  о р г а ­
н и зо в а н о  к о м п л е к с н о е  и сп о л ь зо в ан и е  
д р е ве си ны ; о тх о д ы  л есо п и л е н и я  стали

о сн о в н ы м  с ы р ь е м  для  прои звод ства  
ц е л л ю л о зы .

О ч е н ь  о с тр о й  б ы л а  п р о б л е м а  кадров 
р а б о ч и х  и специалистов. К вал и ф и ц и р о ­
ванны е  р а б о ч и е  при ехали  на н о в ос тр о й ­
ку с М ай м а к с ан с к и х  л е со зав од ов . Го ­
р о д с к о й  ком и те т  партии  направил  на 
п р е д п р и я ти е  р я д  р у к о в о д я щ и х  р аб о тн и ­
ков  —  в частности  С. Н. Л еготина, став­
ш е го  д и р е к т о р о м  завода. П о  путевке  
го р к о м а  начал р аб отать  в С о л о м б а л е  и 
я —  гл авн ы м  м е х а н и к о м  завода. Н е м а ­
л о  б ы л о  у  нас и м о л о д ы х  и н ж ен ер ов  —  
вы п ускн и к ов  Л Т А  и АЛ ТИ . П ом н ю , как 
ко м п л е кто вал ся , спаял ся  в тр уд е  кол ­
лектив. Н а р я д у  с к а д р о в ы м и  рабочи м и  
на за в о д  п р и ш л о  м н о го  л ю д е й  из сель­
ской  м естности , в че р аш н и х  крестьян - 
е д и нол и чни ков . Их н уж н о  б ы л о  п р и о б ­
щ и ть  к технике, при вить  им  чувство  ко л ­
лекти визм а. В п о д а в л я ю щ е м  б ол ьш и н ­
стве эти л ю д и  ж а д н о  тянулись  к зна ­
ниям , го р о д с к о й  культуре , б ы стр о  ов ­
л ад евал и  н о вы м и  для них р аб о ч и м и  на­
вы кам и  и п ро ф е сси ям и . М н о ги е  из них 
становили сь  в с к о р е  п е р е д о в и к а м и  п р о ­
изводства. С р е д и  них след ует  назвать 
В. А б б а к у м о в а ,  А . Д е д о ва , Т. Л о с к у то ­
ва, И. Н и к о н о в а  и м но ги х  д р уги х  о тлич­
ны х тр у ж е н и к о в  —  уд ар н и к о в  первы х 
пятил еток.

П о к а за те л ь н о й  и я р кой  стала судьба  
п е р в о го  стахан о вца  наш ей  отрасл и  —  
В. С. М у с и н с к о г о  (см. ф ото). О н  приш ел  
на за в о д  в 1932 г. Был, как  и сотни  его 
т о вар и щ е й , р а зн о р а б о ч и м , о д н ак о  пы т­
ли вость  и д о б р о со в е с тн ы й , с ам о о тв е р ­
ж е н н ы й  тр у д  м о л о д о г о  сельско го  па ­
р е н ька  в с к о р е  б ы ли  зам ечены . О н  о в ­
л адел  сп е ц и ал ьн о сть ю  в е р ш и н н о го  пиль­
щ ика, п о то м  стал к о м л е в ы м  р а м щ и к о м  
и, н аконец , б р и г а д и р о м  потока. В 1933 г. 
В. С. М ус и н ск и й  у ж е  ударник, в январе  
1935 г. он  от им ени всего  коллектива  
с о л ом б ал ьск и х  л е с о зав о д о в  р ап ор товал  
д е л е га там  С е в е р н о го  кр ае в о го  съ езда  
С о в е то в  о  п е р е вы п о л н е н и и  плана 1934 г. 
В 1935 г. В. С. М уси н ск и й  возглави л  ста­

И ч д .ч т с л ь о т н п  “ Л сч -л л я  п р о м ы т л с м ш о с т ь » . i

B o . ’. o i  0 . U  ; : л я
197!) г.

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



хановское  д ви ж ен и е  в л есопи л ен и и  и 
стал о д н и м  из п ер в ы х  о р д е н о н о с ц е в -  
стахановцев в наш ей  отрасли.

С л е д уе т  отметить, что  б о р ь б а  за  вы ­
сокие п оказател и  тр у д а  началась в д е ­
р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с ти  
е щ е  в 1929 г. Н а л е с о за в о д е  №  5 в 
Ц и гл ом ен и  бы ла с о зд ан а  п е рв ая  в о т ­
расли уд ар н ая  бригад а. О н а  вы звал а  на 
с ор е вн ован и е  л е с о зав о д  №  3, а этот 
коллектив в с в о ю  о ч е р е д ь  б р о си л  в ы ­
зов р а б о ч и м  м ай м а к са н ск о го  л е с о з а в о ­
да №  25. Так началось  в о тр асл и  ш и ­
р о к о е  сор евн ован и е , к о т о р о е  охвати ло  
ты сячи  тр уж ен и ков , так началась  в с е о б ­
щ ая б о р ь б а  за  уд ар н ы й  труд.

И н и ц и атор ам и  сор е в н о в ан и я  в е д у щ и х  
п роф ессий  вы ступили  в 1929 г. у д а р н и ­
ки л е со зав од а  №  14 ф . Я р уш  и М . М а -  
мотин. К ко н ц у  год а  все р а б о ч и е  к о л ­
лективы  л е со п и л ьщ и ко в  С е в е р н о го  кр ая  
бы ли охвачены  соц и ал и сти ч е ски м  с о р е в ­
нованием . В 1930 г. р а б о ч и е  А р х а н г е л ь ­
ска и М ай м а к с ы  р а п о р то в а л и  X V I  с ъ е з ­
ду ВК П (б ) о  том , что  план  л е с о з а г о т о ­
вок вы полнен; за п е р в о е  п о л у го д и е  
п р о д ук ц и я  л е соп и л ьн ой  п р о м ы ш л е н н о ­
сти увеличи лась  на 5 5 “/о. П о  и тогам  
1931 г. С е в е р н ы й  к р а й к о м  парти и  о т ­
метил лучш и х  у д ар н и к о в  лесопиления. 
С р е д и  них бы л  б р и гад и р  п и л оставов  л е ­
со за в о д а  им ени В. И. Л ен и н а  с тар ы й  
ком м ун и ст  А.  Т. Щ екин , и зб р а н н ы й  д е ­
легатом  X V I I  съ езд а  ВКП (б).

В 1930— 1932 гг. бы л  р е к о н с тр у и ­
рован  л есопильны й  з а в о д  №  3 им ени  
В. И. Л енина  —  о д н о  из п е р е д о в ы х  
пред прияти й  А р хан ге л ьска . О т  с тар о го  
завод а  осталась  т о л ь к о  часть к а м е н н о ­
го ко р п уса  л е со п и л ь н о го  цеха  да в с п о ­
м огате льны е  п о стр о й ки  —  м ехани че ски е  
м астерские, склад  и зд ан и е  п а р о с и л о ­
вой установки. З а н о в о  б ы ли  п о с тр о е н ы  
пар овы е  суш илки, с тр о гал ьны й  и я-щич- 
ный цехи с в ы с о к о п р о и зв о д и те л ь н ы м  
о б о р уд о ван и е м . М е х а н и зи р о в а н ы  т я ж е ­
лые р учн ы е  операции , л е со п и л ьн ы й  цех 
был п о л н ос тью  эл е ктр и ф и ц и р о ван . В м е ­
сто преж ни х  за сы п н ы х  б ар ак о в  в ы р о с  
б ол ьш ой  раб очи й  п о се л о к  из д в у х э таж ­
ных б р у ск о в ы х  д ом ов , с бол ьн и цей , п о ­
ликлиникой, ш кол ой  и д е тски м и  у ч р е ж ­
дениями.

За  м и нувш и е  д есятилети я  о д и н  из 
первенцев  о трасл и  —  л е с о за в о д  им. 
В. И. Л енина —  н е узн а в а е м о  и зм ен и л ся  
и вырос. С е го д н я  это  о гр о м н ы й  л е с о ­
п и л ь н о -д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и й  к о м б и ­
нат, од н о  из п е р е д о в ы х  в ы с о к о м е х а н и ­
зи р ован н ы х  п р е д п р и яти й  страны . С к л а д  
сы рья о сн ащ е н  м о с то к а б е л ьн ы м  кр аном , 
дей ствую т о к о р о ч н а я  станция  с к р ы ты м  
бассейном . Б ревнотаски  та кж е  у тепл ен ы  
и р аб о таю т п о д  кры ш ей . В вед ен  в строй  
новы й м о щ н ы й  л е сопи л ьн ы й  цех  с с о ­
вр ем ен н ы м  о б о р у д о в а н и е м  и те х н о л о ­
гией. Тор цовка  вы несена  из цеха  и п р о ­
и зводится т олько  од и н  р а з  п осл е  ис­
кусственной суш ки  п и л о м а те р и а л о в  в 
ц ельном еталлических  кам ерах. М е х а н и ­
зи р ован ы  и а в то м а ти зи р о в а н ы  о п е р а ц и и  
с пил ом атери ал ам и  на п а к е т о ф о р м и р у ­
ю щ и х  м аш инах и б р а к о в о ч н о -т о р ц о в о ч -  
но -м ар ки р о Б О ч н ы х  установках. Все пи ­
л о м ате р и ал ы  о тгр уж а ю тся  в п л о тн ы х  па ­
кетах, у вя занн ы х  м етал ли ческой  л е н ­
той; эк сп о р тн о й  п р о д ук ц и и  пр и сво е н  
Знак  качества. О тх о д ы  лесопи л ен и я  на 
ком би нате  п е р е р а б а ты в а ю тся  на те х н о ­
л о ги че скую  щ е п у  для п р о и зв о д ств а  ц е л ­
лю лозы .

Р е к о н с тр у к ц и я  д р у ги х  архан ге л ьски х  
л е со п и л ьн ы х  за в о д о в  в б ол ьш и н с тв е  сл у ­
чаев та к ж е  п р о в о д и л а сь  по  в се м у  те х ­
н о л о ги ч е с к о м у  циклу.

Н а р я д у  с р е к о н с тр у к ц и е й  вел ось  и 
с тр о и те л ьс тв о  н овы х  л е с о зав о д о в . 
В ф е в р ал е  1932 г. б ы л и  сд ан ы  в э к сп л у ­
а тац и ю  К е го стр о в ск и й  л е с о з а в о д  №  10, 
Ц и гл о м е н ск и й  з а в о д  №  7, О н е ж с к и й  
№  33, М е зе н с к и й  N2 48  и другие .

К узн и ц е й  р у к о в о д я щ и х ,  х о зя й с тв е н ­
ны х и и н ж е н е р н ы х  к а д р о в  стал А р х а н ­
гельский  л е со те хн и че ски й  институт. О н  
начал  р а б о та ть  е щ е  в 1929 г. П е р в ы м  
д и р е к т о р о м  б ы л  с тар ы й  к о м м у н и с т  п р о ­
ф е с с о р  В. А . Гор о хо в . А р х а н ге л ь ск и й  
л е с о з а в о д  №  8 стал ц е н т р о м  п о д го т о в ­
ки к в а л и ф и ц и р о в а н н ы х  м о л о д ы х  р а б о ­
чих, на к р а тк о с р о ч н ы х  курсах, о р га н и ­
зо в а н н ы х  С е в е р о л е с о м , о б у ч а л о с ь  2000 
человек. В я н в а р е  1930 г. в А р х а н г е л ь ­
ске о тк р ы л и сь  к у р с ы  д и р е к то р о в ,  а за ­
тем  —  п р о м ы ш л е н н а я  а кад ем и я . П очти  
о д н о в р е м е н н о  В С Н Х  С С С Р  о р ган и зо в а л  
при  Л е н и н гр а д с к о м  институте  п о в ы ш е ­
ния квал и ф и каци и  к у р с ы  и н ж е н е р о в  ле ­
соп и л ьн о й  и д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  
п р о м ы ш л е н н о с ти .

В 1928 г. начал  р а б о та ть  В с е с о ю зн ы й  на­
у ч н о -и ссл е д о в а те л ьск и й  институт д р е в е ­
сины  « В Н И И Д » . В 1931 г. он  б ы л  р е о р г а ­
н и зо ван  в Ц е н тр ал ьн ы й  н а у ч н о -и с с л е д о ­
вательски й  л е с о п р о м ы ш л е н н ы й  институт 
(Ц Н И И Л П ),  а в 1932 г. Ц Н И И Л П  р а з д е ­
лился на р я д  институтов: Ц Н И И М Э ,
Ц Н И И Л Е С О С П Л А В ,  Ц Н И Л Х И  и
Ц Н И И М О Д .

П е р в а я  пя тил етка  п о  С е в е р н о м у  
к р а ю  б ы л а  вы п о л н е н а  д о с р о ч н о ,  за  4 г о ­
да и 3 м есяца. Э т о го  у д ал о сь  д о б и ть ся  
п р е ж д е  все го  п у те м  р о с та  тв о р ч е с к о й  
и нициативы  и т р у д о в о й  акти вности  ш и ­
р о к и х  м асс  на о сн о в е  ш и р о к о  р а з в е р н у ­
то го  с о ц и а л и сти ч е ск о го  сор е вн о ван и я . 
Н е м а л о е  зн ач е н и е  в о б е сп е ч е н и и  п р и ­
ро ста  п р о д у к ц и и  л е со п и л е н и я  им ела  и 
за м е н а  с т а р о го  о б о р у д о в а н и я  на б о л е е  
со в р е м е н н о е ,  в ы с о к о п р о и зв о д и те л ьн о е .

Н е с м о тр я  на то, ч то  у ж е  к 1927 г. п р о ­
и зв о д и те л ьн о с ть  л е со п и л ьн ы х  р а м  в
1,5 р а за  п р е в ы си л а  д о р е в о л ю ц и о н н у ю ,  
о сн а щ е н и е  л е с о з а в о д о в  все е щ е  зн ач и ­
те л ьн о  о тставал о  п о  с р а в н е н и ю  с з а р у ­
б е ж н ы м и  п р е д п р и я ти я м и . П е р е д  л е с о ­
пи льной  и д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о ­
м ы ш л е н н о с ть ю  встала  за д а ч а  о б н о в л е ­
ния о сн о в н ы х  ф о н д о в  —  в п е р в у ю  о ч е ­
р е д ь  о б о р у д о в а н и я .  В начале  эта п р о б ­
ле м а  р е ш а л а сь  в о с н о в н о м  за  счет и м ­
п о р та  и л и ш ь  части чно  за счет вы пуска  
н е б о л ь ш и х  сери й  о тд е л ь н ы х  ви д ов  о те ­
чественн ы х  м аш и н  и м е хани зм ов . 
В 1925 г. м о ск о в с к и й  с тан к о с тр о и те л ь ­
ны й за в о д  «К р асн ы й  п р о л е та р и й »  начал 
вы пускать  2 -э таж н ы е  л е со п и л ь н ы е  рам ы  
с н е п р е р ы в н о й  п о д ач е й  и д вухп и л ьн ы е  
о б р е з н ы е  станки. В ы п уск  р а м н ы х  и 
кр у гл ы х  пил и с тр о га те л ь н ы х  н о ж е й  о с ­
воил  Г о р ь к о в ск и й  м е тал л ур ги ч е ски й  за ­
вод. В 1928 г. б ы л и  с п р о е к ти р о в а н ы  л е ­
со п и л ь н ы е  р а м ы  РЛБ-60, РЛ Б -75  и д в у х ­
пильны й  о б р е з н о й  стан о к  2 П О -6 5 . Э т о  
о б о р у д о в а н и е  в то  в р е м я  не у с туп ал о  
з а р у б е ж н ы м  о б р а зц а м . В 1931 г. с о з ­
д ается  тр е ст  « С о ю з л е с о б у м м а ш и н а » ,  в 
состав  к о т о р о г о  б ы л о  п е р е д а н о  7 м а ­
ш и н о с тр о и те л ьн ы х  заво д о в , о р г а н и з о ­
вы вается  с п е ц и а л и зи р о в а н н о е  к о н с т р у к ­
то р с к о е  б ю р о  « С та н к о д р е в п р о е к т» .  Все 
это, р а зум е е тся , с п о с о б с тв о в а л о  р о с ту  
п ар ка  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е г о  о б о р у ­

довани я. В 1934 г. он у ж е  составлял  поч ­
ти 67 тыс. единиц, п р и ч е м  бол е е  8 0 %  
о б о р у д о в а н и я  б ы л о  о те че ств е нн о го  п р о ­
изводства.

5 января  1932 г. постан о вл е н и е м  Ц И К  
и С Н К  С С С Р  бы л  созд ан  Н а р о д н ы й  к о ­
м и ссар и ат  лесной  п ро м ы ш л е нн о сти  
С С С Р ,  е го  во зглави л  С. С. Л обов. В со ­
ставе  Н а р к о м л е с а  С С С Р  бы ли  о р ган и ­
зо ван ы  Главлесдрев, Главлесоэкспорт, а 
такж е  С о ю з м е б е л ь  и Ф ан е р о тр е с т .  На 
д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ у ю  п р о м ы ш л е н ­
ность Н а р к о м л е с а  во зл агал ось  о б е сп е ­
чение  н а р о д н о г о  хозяй ства  и экспорта  
пи л о м атери ал ам и , тарой, м е б е л ью  и 
д р у ги м и  и зд е л и ям и  д е р е в о о б р аб о тк и .

О д н о в р е м е н н о  с ра зви ти е м  п е р е р а ­
б отки  д р е в е си н ы  на С е в е р е  строились 
и р е к о н с тр у и р о в а л и сь  л есопи л ьн ы е  и 
д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и е  п р е д п р и яти я  в 
Ц е н тр е  е в р о п е й ск о й  части С С С Р ,  на 
Урале , в С и б и р и  и на Д а л ьн е м  Восто ­
ке. Так, за год ы  пе рв ой  пятилетки всту­
пили в с трой  С ар а то в ск и й  л е со п и л ьн о ­
д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и й  ком бинат, Тав- 
динский, Л обвинский , Красноярский , 
У с ть -А б акан ски й , Канский, Зиминский, 
Б и р ю си н ски й  и д р у ги е  ко м би наты  и ле­
со заво д ы . В се го  за эти год ы  б ы л о  пу­
щ е н о  в э к сп л уа тац и ю  52 новы х л е со за ­
вод а  и цеха. П р о и зв о д с тв о  п и л ом атер и ­
алов в о з р о с л о  в 1928— 1932 гг. с 13,6 до 
24,4 млн. м^, в то м  числе экспор тн ы х  —  
с 2,7 д о  4,5 млн. м'*.

С тр  е м и те л ьн о  и б ур н о  разви вал ось  в 
ход е  п ерв ы х  пятил еток  н ар о д н о е  хо­
зяйство. О тстал ая  в не д авне м  п р о ш л о м  
а гр а р н а я  Россия  п р е в р а щ а л а сь  в м о гу ­
ч у ю  и н д устр и а л ьн ую  д ер ж аву . В связи 
с ги гантским  р а зм а х о м  строительства 
н овы е  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и е  и лесо ­
пильны е  п р е д п р и я ти я  созд авали сь  не 
т о л ь к о  в с тр у к тур е  Н ар ком л еса, но и в 
д р уги х  н ар ко м атах  и ведом ствах.

Н е о б х о д и м о  отметить, что улучш ение  
усл о ви й  ж и зн и  тр у д я щ и х с я  и р асш и р е ­
ние ж и л и щ н о го  с троительства  о бусл о ­
вили в п е р в о й  пятил етке  разви тие  ме­
б е л ь н о го  п рои звод ства . У ж е  к 1932 г. 
станочны й  парк  м е бе л ьн ы х  предприятий  
обн о в и л ся  на 4 7 % ,  Бы ло  постр оено  
18 н овы х  м е б е л ьн ы х  ф а б р и к  в М о с к ­
ве, Л ен и н гр ад е , Ш ум е рл е , Баку, С та­
ли нграде , С ар атове , Балахне, Арм авире, 
Б ори сове , Г ом е л е  и в д р уги х  городах 
С о в е тс к о го  С о ю за .  Вы пуск  м ебели  воз­
р о с  с 39,4 д о  224 млн. р. Вош ли  в строй 
36 д р уги х  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и х  пред ­
приятий, к о то р ы е  давали бол е е  чем  на 
131 млн. р. п р о д у к ц и и  —  строительны х 
деталей, с тан д ар тн ы х  д о м о в  и др. Бы­
ло  о р г а н и зо в а н о  п р о и зв о д с тв о  дер евян ­
ны х труб , си лосны х  баш ен, лыж, дре ­
весной  м уки, ав токузовов , деталей для 
м ебели, с тр о ганы х  пи лом атериалов. Зна­
чи тел ьн ое  вним ани е  уд е л ял о сь  в годы 
пе р в ой  пятилетки  в с е м е р н о м у  расш и­
р е н и ю  вы пуска  ф анеры . В начале 30-х 
го д о в  п оявил ись  н овы е  виды  ф анерной 
п р о д ук ц и и : авиаф анера, ф ане р а  для ме­
б е л ьн о й  п р о м ы ш л е нн о сти , аккум ул ятор ­
ный гладкий  и ри ф лены й  ш пон  и др. 
В п е р в ой  пятил етке  вош л и  в строй  но­
вы е  ф а н е р н ы е  завод ы : Витебский, По­
волж ский, Б о б р уй ски й  и См оленский.

В м ае  1932 г. Го сп л ан ом  С С С Р  и Нар- 
к о м л е со м  С С С Р  бы ла созвана  конф е­
р е н ц и я  по  р е к он с тр ук ц и и  лесной  про­
м ы ш ле нности , к о то р а я  р е ком ен д овал а  в 
качестве  о с н о в н о го  типа новы х пред­
при ятий  ко м би на ты  с еди ной  сырьевой
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базой, ед и ны м  эн е р ге ти ч е ски м  хо зя й с т ­
вом и к о м п л е к с н ы м  и сп о л ь зо в ан и е м  
древесины. И м е л о сь  в виду к о м б и н и р о ­
вание м ехани ческой  и хи м и че ской  о б ­
работки д р евеси ны , а та кж е  с о зд ан и е  
л е со п и л ь н о -д е р е в о о б р аб а ты в а ю щ и х  к о м ­

бинатов.

Высокий тр у д о в о й  накал п е р в о й  п я ­

тилетки обе сп е чи л  рост  р а б о ч е го  эн ­

тузиазма и тв о р ч е ск о й  инициативы  с о ­

ве тско го  н а р о д а  в п о с л е д у ю щ и е  годы. 
За м е ч а те л ьн ы й  п очин  А л е к се я  С та х а н о ­
ва наш ел  ш и р о к и й  отклик  и в л е со п и л ь ­
н о -д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  о трасл ях  
п р о м ы ш л е н н о с ти . В зн ачи те л ьной  сте­
пени и м е н н о  это  п о зв о л и л о  на наш их 

п р е д п р и я ти я х  д о б и ть ся  с ущ е ств е н н о го  

п о в ы ш е н и я  те м п а  ро ста  п р о и зв о д и те л ь ­

ности  труда, о б е сп е ч и ть  р е з к о е  у в е л и ­

ч ение  о б ъ е м а  в ы п уск а е м о й  п р од укц и и .

В э том  го д у  исполнилось  50 лет со 
вр ем ен и  у тв е р ж д е н и я  п е р в о го  пятил ет­
него  плана р азви тия  н а р о д н о го  хо зяй ст ­
ва С С С Р .  В ответ на постановление  
Ц К  К П С С  « О  50-й го д о в щ и н е  п е р в о го  
пятилетнего  плана разви тия  н ар о д н о го  
хозяйства  С С С Р »  раб отн и к и  д е р е в о о б ­
р а б аты в аю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с ти  е щ е  
ш и ре  р а зве р н ул и  соц и ал и сти че ское  с о ­
р е внован и е  за  д о с р о ч н о е  вы полнение  
плана десятой  пятилетки.

Наука и техника
УДК 6 7 4 : 5 4 7 .2 8 1 .1 .0 0 2 .2 3 7

О качестве формалина
Ю. г. Д О Р О Н И Н ,  канд. техн. наук, М . М . С В И Т К И Н А , Г. Г. Ю Д И Н А  —  Н П О  « Н а у ч ф а н п р о м »

Д еревообрабатываю щие предприятия 
Минлеспрома С С С Р являю тся основ­

ными потребитс.чями формалина, при­
меняемого для изготовления клеящ их 
карбамидоформальдегидных и феноло- 
формальдегндных смол, пропиточных 
меламипоформальдегидных, карбамидо- 
меламиноформальдегидных и других в и ­
дов синтетических c m o . i .  Д л я  этоЛ ц е л и  

предприятия .Минхимирома поставляю т 
более 380 тыс. т ф о р м а л 1И1а.

Так как иредирнятия-изготовителп 
формалина и иредприятия-потребители 
его, как правило, находятся  па зпачп-
тельпом ...................... друг от друга,
трансиортировка форма.'пша вызывает 
определенные трудности. При транспор­
тировке и хранении ((юрмалина проис­
ходит выпадение осадка в виде более 
пли менее плотного слоя параформа, в 
результате чего снижается содержание 
фор.мальдегида в Bepxiuix слоях. В к а ­
честве стабилизатора ([юрмалип содер­
жит метапол. которы 1| уменьи1ает ско­
рость выпадения осадка. По мере уве­
личения содержания метанола допусти­
мая температура xpaiieiniH формалина 
с1П1жается. Ниже приводится зависи­
мость температуры, п|)и KOTOpoii проис­
ходит вынадспне нараформа в осадок, 
от содержания метанола в 3 7 % -пом 
формалине (но данным ,\. Б. Ц ф асм ан ) .

С о д е р ж а н и е  м г т а н о л а ,  " о ...................................
Т е м п е р а т у р а  о с а ж д с н и и  ирп х р а н е н и и  в

т е ч е н и е  24 ч, ( ' . ....................................................
Т е м п е р а т у р а ,  р е к о м е н д у е м а я  д л я  х р а ­

нен и я  в т е ч е н и е  3 м е с . ,  С ..........................

Технический форма.тпн обычно содер­
жит 5—7% метанола и. следовательно, 
температура его хранения долж на  быть 
не менее 2 ГС. Б то же время де11ство- 
вавшим до 1977 г. ГО(^Т 1625—61 тре­
бования к условия.м трансиортпровкп п 
хранения формалина не были регламен­
тированы. Это иривс.то к то.му, что, как 
правило, формалин траиснортировался в 
любое время года в нистернах, не имею­
щих тенлоизолянин, и хранился у пот­
ребителей на открытых площадках.

Обследование ряда предприятий, про­
веденное сотрудниками Ц Н И И Ф а  в 
1976— 1978 гг., иоказа.то, что в зимнее 
время уже при постунленни па прсд- 
ириятия формалин сод,ержпт значитель­
ный осадок нараформа, иногда достп- 
гаюпип"! 2()"/о об'ьема пистерны. Это 
означает, что потребитель не может 
полностью освободит!. цистерн!,I и !!

производство поступает формалин с 
.ме!1ьшпм количеством формальдегида.  
Кроме того, среднегодовая ко!щептра- 
цпя поступающего формалина (по пас­
портам предпрпят1п"1-изготовителей) со­
ставляет  36,5— 36,8%, т. е. ниже сред­
ней концептрацпи, требуемой стандар ­
том. В производстве синтетических смол 
!ia предприятиях Минлеспрома С С С Р ре- 
неитхра и нормы расхода химикатов 
\ 'стаповлепы пз расчета применения фор- 
ма.тпна 37%-ной коинентрацни. В случае 
поступления на предприятие партии
(1)ормалипа, концентрация которого о т ­
личается от указанной, производится 
соответствующий пересчет. С учетом 
приведенпых выше фактических данных, 
полученных прп обследовании, предприя­
тия деревообрабатываю щ ей промышлеп- 
!юстн ежегодно недополучают около
2 тыс. т формалина.

С 1 января 1977 г. взамен ГОСТ 
1625— 61 введен в действие ГОСТ
1625— 75 «Формалин технический». Н о ­
вым стандартом  предусмотрен выпуск 
только формалина, стабилизированного 
мстаполо.м, и регламе!1тироваиа тем пера­
тура хранения формалина в зависимости 
от содерж ания метанола (не ниже 2 ГС 
пр!1 содержании метанола 5 ^ 8 %  и не 
!1пже Т С  прп содержании метанола до
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11%). В связи с этим па нредпрпятнях- 
1!отреб1!телях пеобход41мо обеспечить 
храие!ше формалина в обогреваемых

цистернах или на закрытых складах при 
требуемых стандартом условиях, как
например, i!a Костромском фа!!ериом
комбинате.

Что же касается условий траиспорти- 
ровк!!, то требования и старого, и ново­
го ста1!дарта распространяются только 
на материалы, из которых должна быть 
изготовлена тара.

В новом стандарте в соответствии с 
рекомендациями СЭВ и ИСО внесены 
!1екоторые изменения в метод определе­
ния содерж ания фор.мальдегида. На 
первый вз!'ляд эти изменения направле­
ны на ynponieiiHe проведения анализа 
(псключепа онерапия проверки концент- 
р а ц 1 Н 1  раствора сульфита натрия, два 
индикатора заменены одним и т. п.). 
Однако результаты определения содер­
ж ани я  формальдегида более чем в 200 
партиях формалина по дву.м методикам, 
проведещюго лабораториями Ц Н И И Ф а 
на четырех заводах-изготовителях и че­
тырех предприятиях-потребителях, обра- 
ботаи!1ые методом вариацпоппой стати­
стики, показали, что при определении 
по !10В0Й методике с о д е р ж а 1 Н 1 е  формаль­
дегида па 0,3— 0 ,8 % (в среднем на 
0 ,4%) вьние, чем по методике ГОСТ 
1625—61 (см. таблицу).

Следовательно, фактическая концент­
рация формалина, выпускаемого в на­
стоящее время, ниже, чем формалина, 

' выпускавшегося до 1977 г. Поэтому для 
сохранения принятых при синтезе смол 
соотношений исходных компонентов 
потребуется вносить соответствующие из­
менения в рецептуру и нормы расхода 
химикатов и увеличить объем поставок 
фор.мали!1а на 3 тыс. т ежегодно.

М е с т о  п р о в е д е н и я  а н а л и з а

ок
но

II
С р е д н я я  к о н ц е н т р а ­

ц и я  ф о р м а л и н а ,  %
В е л и ч и н а  о т к л о н е ­

ни я ,  %

по ГОСТ 
1 6 2 5  — 61

по ГОСТ 
16 2 5  — 75 с р е д н . мин. макс.

С у м г а и т с к и н  з а в о д  п р и с а д о к  .......................... 74 3 7 , 0 2 3 7 ,  54 0 , 4 8 0 ,  1 0 , 9
И с е в о л о д о - В и л ь в е н с к и й  з а в о д  « М е т и л » 38 3 6 ,  70 3 7 ,  00 0 ,  27 0 ,  1 0 , 4 5
В о л г о г р а д с к о е  ПО « Х и м п р о м » ...................... 15 3 6 ,  8 5 3 7 ,  00 0 , 2  0 0 ,  1 0 . 5
Г у б а х и н с к и й  х и м з а в о д  ........................................... 20 3 6 ,  71 3 6 ,  85 0 , 1 6 0 ,  1 0 , 3
М о с к о в с к и й  ^ \ C K  № 1 ....................................... • 23 3 6 , () 4 3 7 ,  10 0 ,  40 0, 1 0 , 9
М у р о м с к и й  Ф К ............................................................. 20 3 5 , 4 0 3 5 , 6 0 0 , 1 5 0 ,  1 0 , 2
К о с т 1Ю м ско й  Ф К ........................................................ 20 3 6 ,  4 0 3 6 ,  70 0 ,  38 0 ,  1 0 , 6
Ч о р е м о п е ц к и й  Ф М К ................................................ 19 3 6 ,  60 37 , 30 0 ,  73 0 . 6 0 ,  9

( р о д и с с т а т и с т и ч е с к о е  ........................................... 0 , 4
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г о с т  1625—75 предусматривает  вы ­
пуск ([юрмалипа иысшего сорта. Про- 
д \кция  высшего сорта д о л ж н а  отвечать 
бо.тее жестким требованиям по п о к азате ­
лям «содержание кислот» и «содержание 
железа». Ме отрицая значения этих по­
казателей. считаем необходимым о б р а ­
тить BHHMaiHie разработчиков стандарта  
на то, что наиболее важ н ы м  показате ­
лем, характеризующим качество форма- 
л 1П!а, является  содерж ание ф о р м ал ьде ­
гида. Норма ж е  по этому показателю 
одинакова и для высшего, и для  перво-
10 сортов.

При проведении аттестации качества 
формалина в 1977- 1978 гг. продукции, 
выпускаемой рядом предприятий, был 
присвоен государственный З н а к  качест­
ва. Ц Н П Н Ф , как головной институт по 
проблемам, с в я з а 1 П 1 ы м  с внедрением син­
тетических смол в дерево о б р аб аты ваю ­
щую промышленность, в течение несколь­
ких лет принимает участие в аттестации 
качества изготовляемых химической про­
мышленностью формалина, карбам ида,  
карба.мидоформальдегндных и феноло- 
формальдегидных смол. Несмотря на 
специфические особенности указан ны х 
видов продукции, при аттестации 
пользуются только «Инструкцией о по­
рядке’ аттестации промышленной п р о ­
дукции, выпускаемой предприятиями 
Л1пиистерства химической промышлен^ 
ности», утвержденной в 1974 г. В этой 
пиструкции, являю щейся общей для 
всей 'химической промышленности, со ­
держится следующее требование (с. 26, 
п. 3.7.):

«Оценка уровня качества продукции 
долж на осуществляться с учетом спе- 
циф1жи продукции по методикам, р а з ­
работанным научно-исследовательскими 
институтами по к аж д о й  подотрасли 
Минхпмпрома и утверж денны м р у к о в о д­
ством соответствующих всесоюзных о б ъ ­
единений с учето.м «Методики оценки 
уровня качества промышленной п род ук­
ции», утвержденной Госстандартом 
СССР, и настоян1ей инструкции. М ето ­
дики долж ны  быть согласованы с ос- 
новны.ми потребителями и Г осстан д ар­
том СС С Р и являю тся обязательными

для иредириятин (организаций) Мин- 
химирома и дру| 'их министерств (ве­
дом ств) ,  изготавливаю щ их продукцию, 
закрепленную за  Минхимнромом».

В методиках по оценке технического 
уровня и качества  продукции долж ны  
быть о траж ен ы  номенклатура  п о к а за ­
телей качества продукции, методы оп­
ределения этих показателей, реком ен д а ­
ции по вы бору  образцов  эталонов, но 
отнесению продукции к категории к а ­
чества.

Н ом енклатура  показателей качества 
продукции в соответствии с т р ебо в ан ия­
ми ГОСТ 22851— 77 д о л ж н а  включать 
в себя, кроме показателей назначения 
(т. е. в общем случае показателей, пре­
дусмотренных действующим стандартом 
на аттестуемую продукцию ),  т а к ж е  и 
другие показатели, позволяю щ ие более 
полно оценить качество продукции. 
К  числу таких  показателей качества 
тех видов продукции, о которых идет 
речь, могут быть отнесены показатели 
надежности (сохраняемости),  т ехноло­
гичности, экономические показатели, 
показатели однородности и т. п.

И з-за  отсутствия таких методик а т ­
тестация продукции химической про­
мышленности (формалина,  кар б ам и да  и 
синтетических смол) проводится  ф о р ­
мально, только с точки зрения соответ­
ствия ее требованиям  действующего 
стандарта .  В результате  применение 
ф орм алина  высшего сорта не обеспечи­
вает улучшения каких-либо производст­
венных показателей у  потребителя (ни 
технологических, ни качественных, ни 
экономических).  В связи с этим, видимо, 
необходимо внести изменения в ГОСТ 
1625— 75, ужесточив требования  к про­
дукции высшего сорта в отношении 
содер ж ан ия  ф орм альдегида ,  чтобы обес­
печить фактическое среднее значение 
этого показателя  не ниже 37% с учетом 
новой методики его определения. Кроме 
того, д л я  уменьшения погрешности, не­
избежной при ручном титровании ис­
пытуемого формалина,  необходимо в ве ­
сти в стандарт  метод  потенциометриче­
ского титрования. Э тот  метод позволит 
исключить ошибки, связанны е  с су б ъ ­

ективными особенностями человека, 
проводящего пнали.! и вынужденного 
определять MOMt'iiT окончания титрова­
ния визуально  пи irtMCHCHiHo окраски 
раствора.

Д л я  более точного контроля за коли­
чеством поставляемого формалина и его 
расходованием все расчеты целесообраз­
но производить по фактическому содер­
ж анию  формальдегида.

В настоящее время на большинстве 
деревообрабатываю щ их нредириятий 
проводятся  работы по реконструкции 
цехов с.мол с замено| |  реакторов ем­
костью 3 м^ на более производительные 
реакторы емкостью 5 и 0,3 м ‘. Новые 
реакторы поступают на предприятия, 
как  правило, без теплообменников (хо­
лодильников) ,  поэтому при замене ре­
акторов холодильники остаются старые 
с поверхностью теплообмена 30 м^. Для 
обеспечения полной конденсации паров, 
образую щ ихся во время синтеза смол, 
и уменьшения неизбежных в процессе 
изготовления смол потерь формальде­
гида поверхность теплообмена конден­
саторов д о л ж н а  составлять 10— 15 м̂  
на к аж д ы й  кубометр емкости реактора.

Таким образом, для  более рациональ­
ного использования формалина и умень 
шения его потерь в производстве син­
тетических с.мол необходимо:

ввести в д е 11ствующий стандарт тре­
бования к температурны.м условиям 
транспортировки формалина;

ужесточить требования стандарта к ка­
честву формалина высшего сорта по по­
к азателю  «содержание формальдегида» 
с учето.м новой .методики определения;

обеспечить хранение формалина при 
условиях, соответствующих требова1П1ям 
стандарта ;

обеспечить предприятия конденсатора­
ми с поверхностью теплообмена, соответ­
ствующей емкости реактора.

Кроме того, чтобы повысить объектив­
ность оценки уровня качества химиче­
ской продукции, соответствующие от­
раслевые научно-исследовательские ин­
ституты Минхимпрома долж ны  ускорить 
р азработку  методик по аттестации 
закрепленных за ними видов иродукции.

УДК 674.055:621.924.1

Повышение эффективности ленточного 
шлифования
в. и. КРАВЧУК —  УкрН И И М  О Д

Установление взаимной связи ш ероховатости абразивной 
поверхности (рельефа) шкурки с ее рабочими свой ства­

ми (режущей способностью и обеспечением требуемого к а ­
чества шлифуемой поверхности) является  важ н о й  задачей. 
Только таким образом мож но определить пути управления 
рабочими свойствами ш лифовальны х шкурок.

В сборнике [1] теоретически и экспериментально у с та ­
новлено, что шероховатость ш лифованной поверхности 
теснейшим образом связана  с рельефом р еж ущ ей  поверх­
ности шлифовальной шкурки. Следовательно, определив 
пути управления рельефом реж ущ ей поверхности шкурок, 
можно управлять шероховатостью ш лифованной поверх- 
ностп.

Существует много методов ф орм ирования  рельефа алмаз- 
но-абразнвиого пнструмеита, например правка  алмазными 
карандаш ами, роликами, ш арош кам и и т. д. О днако  все эти 
методы применяются для правки ш лифовальны х кругов. Д л я  
уменьшения ж е  разновысотности зерен на реж ущ ей поверх­
ности ш л 11(|ювальиых нн<урок перечисленные методы не при­

менялись, т ак  к ак  они способствуют затуплению шлифоваль­
ных шкурок, т. е. снижению их режущ ей способности, хотя 
ш ероховатость ш лифованной поверхности при этом уменьша­
ется. О бъясняется  это следующим. В результате выравнивания 
реж ущ ей поверхности шкурки разновысотность зерен умень­
шается, а количество участвующих в резании зерен увеличи­
вается, что приводит к уменьшению толщины стружки, при­
ходящ ейся  на отдельное зерно.

И з  теории ш лиф ования [2] известно, что струж ка  срезается 
только при определенном значении отношения толщины струж­
ки Ог к радиусу закругления режущ ей кромки р.

П ри шлифовании древесины, например, отделещге стружки 
начинается только в то.м случае, если O z / p ^  l ,2 -^ l,5 .  Следо­
вательно, уменьшение толщины струж ки приводит к уменьше­
нию отношения flz/p. что и вы зы вает  снижение производитель­
ности ш лиф ования  правленой шкуркой.

С другой стороны, увеличение количества равновысоких зе­
рен на единице поверхности правленой шкурки при постоян­
ном усилии при ж им а ее к обрабаты ваемой поверхности сии-
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жает удельное давление, приходящееся на отдельное зерно. 
В результате глубина внедрения зерен в обрабаты ваем ую  по­
верхность, а следовательно, к толщ ина стружки, при ходящ ей­
ся на зерно, уменьшаются, ч т о -т а к ж е  приводит к снижению 
производительности шлифования.

Отсюда м ож но сделать вывод, что для увеличения произво­
дительности правленой ш лифовальной ш курки необходимо 
удалить или разрушить определенное количество зерен с т а ­
ким расчетом, чтобы значения отношения Oz/p при работе 
правленой и обычной шкурками были примерно одинаковыми.

Из множества способов правки ш лиф овальны х шкурок, 
проверенных экспериментально, наиболее рациональными о к а ­
зались два  способа: правка путем сж ати я  двух  шкурок, о б р а ­
щенных друг к Другу абразивными поверхностями, при пе­
ремещении их м еж ду  вальцами с некоторым относительным 
взаимным смещением и правка  путем протягивания одной 
шкурки м еж ду  вальцами.

Как показали проведенные исследования, способ правки 
шкурок оказывает  существенное влияние на их удельную 
производительность и шероховатость. Например, ш ли ф оваль­
ная ш курка (ГОСТ 5009—75) из белого электрокорунда  м ар ­
ки 25А, зернистостью 16 при ш лифовании древесины бука с 
удельным давлением 5-10^ П а  до правки имела удельную 
производительность Лш =  2 ,2 - 10“ ® см^/см^-см и обеспечивала 
шероховатость ш лифованной поверхности ^?zmax =  35 мкм.

После правки ш курки первым способом удельная  произво­
дительность ш курки и ш ероховатость поверхности соответст­
венно снизились и стали равными Лш =  1 ,9-10“ ® см ^см ^-см  и 
/?zmax =  28 мкм.

Шкурка, правленная вторым способом, обеспечивала ш еро­
ховатость поверхности /?zmax =  24 мкм, одн ако  и удельная 
производительность при этом уменьшилась до  Лш =  
=  1,5-10-® cmVcm^-cm.

Учитывая,  что при первом способе правки ш курки о бр а щ е ­
ны друг к другу абразивными поверхностями и не изнаш и­
вают правящих вальцов, как  при втором способе, к  внедрению 
в промышленность следует рекомендовать первый способ п р а в ­
ки, Реж им ы  правки ш лифовальны х ш курок  (ГО С Т  5009—75) 
в зависимости от требуемого класса ш ероховатости ш ли ф о­
ванной поверхности приведены в табл. I.

Т а б л и ц а  1

Н ом ер  з е р ­
н и с т о с т и  

ш л и ф о в а л ь ­
ной ш к у р к и

В е л и ч и н а  з а з о р а  
м е ж д у  в а л ь ц а м и ,  

мм

Ш е р о х о в а т о с т ь  
ш л и ф о в а н н о й  п о ­
в е р х н о с т и ,  к л а с с

У д е л ь н а я  п р о и з ­
в о д и т е л ь н о с т ь  

ш к у р к и ,  
см */с м * -с м

40 2 , 2 7-й 3 , 2
1 . 8 8 -й 2 , 8
I , 4 9 -й 2 , 4

25 1 , 2 8-й 2 , 2
1 , 0 9 -й 1 . 8

16 1 , 0 9 -й I . 6
0 , 8 10 -й 1 . 2

Д л я  окончательной проверки работоспособности правленых 
шлифовальных ш курок были проведены их производствен­
ные испытания в условиях Киевской мебельной ф абрики им. 
Боженко на станке Ш лП С  при шлифовании мебельных щ и ­
тов, облицованных шпоном красного дерева, бука, дуба  и 
анатолийского ореха (скорость резания 25 м/с).  Д л я  ш курок 
рассматривались следующие оценочные параметры: площ адь 
поверхности, прошлифованной одной лентой, и ш ероховатость 
поверхности, определяемая R zms x-  С равнительным испытаниям 
подвергались правленая ш курка  зернистостью №  40 и неправ­
леная зернистостью №  16. Результаты  испытаний приведены в 
табл. 2 .

Из табл. 2 видно, что ш ероховатость при ш лифовании п р ав ­
леной шкуркой зернистостью №  40 и неправленой зернистостью

№  16 практически одинакова и соответствует 9-му классу по 
ГОСТ 7016—68. По мере увеличения количества обрабаты вае ­
мых щитов шероховатость при шлифовании шкурками зернис­
тостью №  16 в результате их затупления и уменьшения разно- 
высотности зерен снижается  более интенсивно, чем при ш ли­
фовании правлеными шкурками зернистостью №  40. Однако 
стойкость правленых ш курок зернистостью №  40 примерно в 
5 раз  больше, чем неправленых зернистостью №  16.

Т а б л и ц а  2

И н с т р у м е н т

К о л и ч ес т в о  
о б р а б о т а н ­

ных щ итов ,  
шт.

Ш е р о х о в а ­
т о ст ь  п о в е р х ­

н о с т и .  мкм

П л о щ а д ь  п о ­
в е р х н о с т и ,  

п р о ш л и ф о в а н ­
ной о д н о й  
л е н т о й ,  м^

П р а в л е н а я  ш к у р к а  з е р ­ 10 29 70
н и с т о с т ь ю  Ко 4 0  из 20 27
б е л о г о  э л е к т р о к о р у н ­ 30 25
д а  (ГОСТ 5 0 0 9  — 7 5) 40 24

50 24
60 23
70 24

Н е п р а в л е н а я  ш к у р к а 5 27 15
з е р н и с т о с т ь ю  № 16  и з 10 20
б е л о г о  э л е к т р о к о р у н - 15 18
д а  (ГОСТ 5 0 0 0  — 7 5)

Проведенные производственные испытания показали, что 
при шлифовании мебельных щитов целесообразно заменить 
неправленую ш курку  зернистостью №  16 правленой зернис­
тостью №  40. П ри этом качество обработки остается без из­
менения, а стойкость ш курки возрастает  в 5 раз.

В соответствии с режим ом  ш лифования древесины на лен­
точнош лифовальных станках  РМ 0 8 -0 0 ,  разработанным 
В П К Т И М ом , мебельные щиты ш лифуют в настоящее время за 
три перехода. В к а ж д о м  последующем переходе использует­
ся более мелкозернистая  ш курка  (№  25, 16 и 10— 12 соот­
ветственно).

П ри применении правленых ш курок  зернистостью №  40 ш ли­
фовать мебельные щиты м ож но за  два  перехода, как  показа ­
но в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

С ущ еств -ую щ ая  т е х н о л о г и я  ш л иф о -  
в а н и я

н о м ер
п е р е х о д а с о д е р ж а н и е  п е р е х о д а

Ш л и ф о в а н и е  н е п р а в л е ­
ной  ш к у р к о й  з е р н и с ­
т о с т ь ю  № 25  

То ж е ,  з е р н и с т о с т ь ю  
№ 16

То ж е ,  з е р н и с т о с т ь ю  
№ 1 0 - 1 2

П р е д л а г а е м а я  т е х н о л о г и я  ш л и ­
ф ов а н и я

н о м ер
п е р е х о д а

с о д е р ж а н и е  п е р е х о ­
да

Ш л и ф о в а н и е  п р а в л е ­
ной  ш к у р к о й  з е р ­
н и с т о с т ь ю  40  

Ш л и ф о в а н и е  неправ  
л е н о й  ш к у р к о й  
з е р н и с т о с т ь ю  
Ко 1 0 - 1 2

Экономический эф ф ект  от внедрения нового варианта  ш ли­
ф ования 1 мебельных щитов составляет  0,042 р.
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ния. Описаны плоскостные орнаментальные композиции 
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тов. Приведены композиционные схемы предметов ме­
бели.
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Моделирование качества лиственничного пиловочника
в. в. к и с л ы й ,  канд. техн. наук  —  В Н И И д р е в

IX ачество пиловочника определяется  совокупностью природ­
ных факторов. Среди них основными являю тся диаметр  бр е ­

вен и пороки древесины. Они ока,зывают большое влияние на 
объемный и посортнын выход пиломатериалов. Совокупность 
природных факторов определяет потенциально воз.можнос (при­
родное) качество пиловочника. Отсутствие сортировки сырья 
по толщине и качеству, недостаточная обоснованность планов 
раскроя сырья (поставов),  ошибки в центровке бревен, н ер а ­
циональная торцовка и обрезка досок и т. п., как  правило, сни­
ж аю т выход пиломатериалов, определяемый природным кач е ­
ством пиловочника.

К сожалению, имеющиеся научные и практические данные не 
дают полного представления о влиянии совокупности п ри род­
ных факторов на конкретные показатели использования шгло- 
вочиика. Это затрудняет, во-первых, объективное нормирование 
качества пиловочника, т. е. обоснованное установление норм 
ограничения пороков в стан дартах  на круглые лесоматериалы, 
и, во-вторых, не позволяет правильно учитывать и оценивать 
потери выхода пиломатериалов в реальных производственных 
условиях.

Полное и достаточно точное представление о потенциально 
возможном качестве пиловочника м ож ет  быть составлено то л ь ­
ко на основе математической .модели качества, учитываю щей со­
вокупное влияние природных факторов.

Примером частной математической модели является  зависи ­
мость среднего коэффициента сортности еловых пилом атериа­
лов от разм ера  сучков на поверхности бревен [1]. Н а  основе 
этой зависимости авторы для конкретного предприятия опре­
делили (по показателю экономической целесообразности — ве­
личине прибыли) максимально допускаемые размеры сучков 
для елового пиловочника.

Выход пиломатериалов в значительной степени зависит от 
гнили и кривизны. Если гниль влияет на объем и сортность пи­
ломатериалов, то кривизна — прежде всего на выход обрезных 
досок. Трещины, с учетом их размеров, причин возникновения 
и способов локализации при распиловке бревен, о казы ваю т  па 
выход пиломатериалов относихелыю меньшее влияние. П о это ­
му в группу основных природных ф акторов  могут быть в клю ­
чены диаметр бревен D,  сучки 5 ,  кривизна F  и гниль Н.

Основными критериями качества пиловочника принято счи­
тать объемный и посортный выход пиломатериалов. Если по- 
сортный выход представить средним коэффициентом сортности 
пиломатериалов, то интегральным критерием качества пило­
вочника мож ет  служить ценностный выход как  произведение 
объемного выхода Р  на средний коэффициент сортности Кср.  
Посортный выход пиломатериалов ири использовании их для 
раскроя на заготовки и детали более точно оценивается при 
определении качества досок по усредненному коэффициенту 
сортности Кус- Этот показатель объективно о т р а ж а е т  ф а к ти ­
ческую неоднородность качества к аж д о й  доски и имеет д о с т а ­
точно точную математическую связь с выходом заготовок  [2 ].

В этих условиях для лссопильно-деревообрабатываю щ их 
предприятий более точным критерием качества пиловочника я в ­
ляется Кус-  Тогда ценностный выход пиломатериалов С опре­
делится по формуле

С =  Я/Сус,

где р  — объемный выход пиломатериалов в д о л ях  объема 
бревна.

При этих общих посылках нами смоделировано качество л и ­

ственничного пиловочника. Из имеющегося экспериментально­
го м атериала  — паспортов пиловочника и полученных из пего 
п1гломатериалов [3] — были отобраны бревна трех размерных 
груни: диаметром 22, 28 и 34 см. В к аж д у ю  размерную группу 
включены бревна с сучками (0; 30; 60 мм),  гнилью (0; 0,25 п
0,5 диам етра)  и кривизной (0; 0,2 и 0,4 диаметра  всрпшнного 
торца) в сочетаниях согласно условиям полиофакторного экс­
перимента. Д анны е  по сырью диаметром 40 см и бревнам с 
другими разм ерам и пороков являлись контрольными.

Кривизна бревен учитывалась не в процентах длишл бревна, 
к ак  принято в дсйствуюигих стандартах ,  а в долях всрпппшого 
диаметра ,  так  как  теоретические расчеты показали, что влияние 
кривизны на выход обрезных досок более точно оцстп!астся 
при учете ее в долях  вершинного диаметра  [3].

Наличие математической связи м еж ду  велпчшюй кривизны в 
долях  верпшиного диам етра  и выходом обрезных досок подт­
верж дено  экспериментальным псследованием.

Бревна  длиной 6,5 м расииливались на необрезные пиломате­
риалы толщиной 50 .мм (центральные) и 25 мм (боковые).  Пас­
порт к аж д о й  доски позволял определить се фактические разме­
ры II форму, наличие, размер и местоположение пороков. По 
этим данным дл я  к аж д о й  доски вычислялся объем, определя­
лись ее сортность (по ГОСТ 8 4 8 6 — 6 6 ) п величина Л'уг. Для 
оценки влияния кривизны осуществлялась условная обрезка 
досок: при кривизне необрезных пиломатериалов, не позволяю­
щих получить «обрезную» доску длино!! равной или более по­
ловины длины бревна, пиломатериалы в выход не включались. 
Д л я  к аж до го  бревна определялись объемный выход пиломате­
риалов II К у с  всех ппломатерпалов из этого бревна. В послед­
нем случае учитывался Кус  к аж д о й  доски и удельный вес се 
объема в объеме досок из данного бревна.

З а  критерии качества приняты величины Кус  и С. В сопоста­
вимых условиях по известным С и Кус  по вышеприведенной 
ф ормуле мож но определить величину Р.

После обработки на ЭВ.М, необходимых преобразований п 
оценок получены следующие уравнения регрессии: 
а:,., = 2 , 0 0 9  — 0,005D 0,0035 - - 0 ,358Я — 0.870F — 0,00IDS-b
+  0,001 D H  +  0,007DF +0, Q003SH +  0,0025 F — 0.150//Г.
С =  1,343- f 0 ,00 ID — 0.002S — 1,526// - -  I ,7 1 6 f  0 ,0001£)S-b
+ 0 ,0 0 3  DM + 0,003SH  +  0,003DF +  0,003S / '  - f l  ,519HF.

Эти уравнения могут рассматриваться  к ак  математические 
модели потенциально возмож ного (природного) качества лн- 
ственничного пиловочника по критериям ценностного выхода 
пиломатериалов и их К у с -  П роверка  но данным контрольных 
бревен показала ,  что ошибка не превышает ± 9 % .  Вероятность 
и величина ошибки увеличиваются с удалением от реальных 
доверительных интервалов учитываемых факторов, т. е. при 
20 с м > / ) > 4 2  см, S > 9 0  мм, F (П) > 0, 50 .

Анализ полученных уравнений показывает, что они в общем 
объективно о т р аж аю т  влияние природных факторов па ценно­
стный II посортный выход пиломатериалов. Так, с увеличением 
диам етра  бревен повьпяаетсн ценпостный выход. Увеличение С 
нроисходит за  счет повышения Р. т ак  как  в более крупном пи­
ловочнике К у с  меньше, чем в среднем: сказывается влияние 
ряда  пороков (заросш их сучков, трещин и т. п.), присущих 
центральной зоне крупных бревен. Пороки, особенно гниль н 
кривизна, сниж аю т ценностный выход пиломатериалов и Кус-

Полученные п аналогичные уравнения позволяют: определять 
природный интервал качества ппловочипка; учитывать влияние
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совокупности природных ф акторов  (например, одновременного 
нал1ии1я на бревне двух и бо.тее пороков) на выход пилом ате­
риалов H.i пнловочника; оцепивать стоимость пиломатериалов 
п зависимости от поставов: определить потенцнальный выход 
пиломатериалов и влияние на него различных технологических 
факторов; обоснованно определять показатели качества пило­
вочника -  - нормы ограничения пороков. Например, м ак си м ал ь­
ное значение С, равное 1,4, обеспечивается при распиловке пи­
ловочника диаметром 50 см, не имеющего пороков на поверх­
ности бревен. Значеппе Кус  в этих условиях равно примерно 
1,8, что соответствует качеству пило.материалов отборного — 
первого сортов но ГОСТ 8486 — 66. При диаметре  бревен 
22 см и предел[.пых значениях S, Н, F  (соответственно 60 мм;
0,5 II 0,4 D) значение С уменьшается в 7 раз; при этом Кус  
уменьшается ирнмерио в 1,5 раза  (до уровня второго — третье­
го сортов), а объемный выход почти в 4 раза.

На этой основе можно сделать вывод о том, что потенцпаль- 
но возможное (природное) качество листвепничного пиловоч­
ника при рассмотренных условиях его распиловки и оценки вы ­
хода пиломатериалов находится в обширных пределах. Этот

интервал качества не м ож ет  оыть оо 1)ективно нормирован и 
рационально использован без введения подынтервалов, т. е, 
сортов. Обоснование количества сортов долж но  учитывать, к ро­
ме природного интервала, устойчивость качества в' сортах, во з­
можности их определения и рассортировки бровей в производ­
ственных условиях, показатели у л у чтен и я  псиользования 
сырья при его сортировке и т. д. Критерием такого обоснования 
до л ж ен  быть показатель народнохозяйственной эффективности.
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Влияние высоты сучков, выступающих на поверхности бревен, 
на качество распиловки в рамных потоках
п. в, Л Ю Б И Н А ,  Л. И. Д У Д О Р О В А  —  С и б Н  И И Л П

П о с л е  мехапизировашю й обрубки сучьев на бревнах остаются 
части сучков, выступающие над поверхностью бревна. В ы ­

сота этих сучков зависит от вида оборудования  и конструкции 
режущего инструмента.

Проведенные нами опытные распиловки позволили опреде­
лить влияние высоты выст\ч1аюших сучков па качество р а с ­
пиловки бревен в лесопильных рамах. Опытным распиловкам 
подвергались бревна диаметром от 18 до 34 см. Это основная 
часть вторых и третьих вырезок из хлыста. П ервая  вырезка  из 
хлыста — ко>ктевая, как  правило, не имеет сучков или имеет не 
более одпого-двух сучков па I м длины, которые не могут 
ухудшить базирование бревен при распиловке. М етодическая 
сетка подбора бревен е выступающими сучками для  опытных 
распиловок ирнведепа в табл. 1. При подборе групп бревен 
допускался один с у ч о к  л ю б ы х  размеров (но диам етру)  на 
каждые 3 м бревна.

Т а б л и ц а  1

18 — 2 
2 Й - 3 4

В ы со т а  су ч к о в  п о в е р х н о с т ь ю  б р е в е н ,  см

0 , () — 3 . 0 3 . 1 — 3. 5 3 , 6 — 5 . 0

д и а м е т р  с у ч к о в ,  мм

д о  30 |д о  50 до 80 до 30 |д о  50 до  8 0 до 30 д о  5 0 1 до  80

к о л и ч е с т в о  б р е в е н ,  шт.

25
— I 25 25

25
25

100
75

После раскряж евки хлыстов бревна подбирались по д и ам ет ­
рам вершинного торца и выступающих сучков. Затем  вы сту­
пающие сучкп отпиливались на требуемую согласно методиче­
ской сетке высоту. Д и апазон  диаметров сучков по группам в ы б­
ран в соответствии с нормами допускаемых сучков по сортам, 
указанным в ГОСТ 9463— 72. На 1 м длины отобранных бревен 
ели II нихты было по 5— 12 сучков. Распиливались  бревна на 
лесопильных рамах РД-75.

Контрольным распиловкам подвергались те же размерные

группы бревеи, что и в опытных распиловках, но без выступаю­
щих сучков. В к аж д о й  группе было по 50 бревен.

В опытных распиловках  соблюдались правила установки бре­
вен по поставу с учетом располож ения метика и кривизны. Пи- 
лопродукция,  полученная после контрольных и опытных расии- 
ловок, без торцовки досок в потоке отвозилась от сортплощад- 
ки. Объем технического брака  определялся при переборке пи­
ломатериалов.  Торцевались доски условно при переборке путем 
разметки. Чтобы определить величину снижения ироизводитель- 
пости потока, в период опытных распиловок проводились хро- 
ном етраж ны е наблю дения за работой лесопильных рам. Распи­
ловки велись на посылках, обычно применяемых в данном по­
токе, величины посылок были близки к инструкционным.

При распиловке бревен с сучками объем пиломатериалов с 
техническим браком увеличивался в основном из-за волнистого 
распила при первом проходе (распил бревен на раме первого 
р я д а ) .  Волнистый распил был следствием поворотов бревен в 
ту II другую  сторону вокруг своей продольной оси. Это вызы­
валось крутящ им и моментами, возникающими от наж им а  по­
даю щ и х вальцов лесорамы на сучки, выступающие на поверх­
ности бревен. П з  пиломатериалов с техническим браком, полу­
ченных в опытных распиловках, выделен пиломатериал с тех­
ническим браком из-за ухудш ения условий базирования бревен 
(табл. 2 ).

Объем пиломатериалов с техническим браком определялся 
отдельно для к аж до го  бревна. Путем статистической обработ­
ки результатов опытных распиловок оиределена достоверность 
увеличения объема технического брака  ири распиловке бревеи 
е выступающими сучками.

Выступающие сучки не только увеличивают технический 
брак, но II сниж аю т производительность рамиого потока. Они 
затрудняю т  сброс бревен с бревнотасок на внередирамные те­
леж ки,  поворот бревен и увеличивают проскальзывание бревен 

в подающих вальцах  лесорамы. Результаты  хронометражиых 
наблюдений показали, что при распиловке бревен с сучками, 
выступающими на 0,6— 2,0 см, производительность рам сии-
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Т а б л и ц а  2

18 — 24

2 G - 3 4

3
m

О, 6 - 2 ,  О 

2 ,  1 - 3 , 5

О, 6 — 2 ,  О
2 , 1—3, 5
3 ,  6 — 5 ,  О

1 5 - 3 0  
3 5  — 80  
1 5 - 3 0  
3 5  — 80  
Д о  50  

» 50  
» 50

Т е х н и ч е с к и й  б р а к  и з - з а  су ч ко в ,  вы­
с т у п а ю щ и х  на п о в е р х н о с т и  б р е в е н ,  

%  о т  о б ъ е м а  р а с п и л е н н о г о  сы р ья  
при в ы р а б о т к е  п и л о м а т е р и а л о в

и з  б о к о в ы х  
д о с о к

и з  с р е д н е й  
ч а с т и  б р у с а

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

1 2 , 6  
8 , 3

0 , 9  
1 . О 
1.6 
2.2 
1 . 7 
0 ,6  
0 . 5

5 , 6
8 . 4  
6 , 8  
8 ,8
1 . 5  
1 . 8 
5 . 2

1 . 9
4 . 2  
3 . 5
2 . 3  
0 , 9  
I . 1
2 , 7

11,1
1 6 . 7  
1 5 , 4  
1 9 , 2

9 ,  1 
1 6 .  1
1 6 . 7

В и д  т е х н и ч е с к о г о  б р а к а ;  1 — в о л н и с т ы й  р а с п и л  п л а с т и ,  2 — к р и ­
в и з н а  по п л а с т и ,  3 — в о л н и с т ы й  р а с п и л  по к р о м к е .  4 — к р и в и з н а  по 
к р о м к е .

ж ается  на 6,8%,  а при распиловке бревен с сучками высотой 
2,1—3.5 см это снижение составляет  10,5%.

В проекте ГОСТ ПГ602-486— 77 «Лесоматериалы  круглые 
хвойных пород» пунктом 2.5 предусматривается,  что в лесома­
териалах  сучья до л ж ны  быть срезаны (обрублены), при этом 
высота оставляем ы х сучков после среза  не д о л ж н а  превышать 
20 мм. М е ж д у  тем поступление на лесозаводы пиловочника, в 
котором до 40% бревен будут  иметь сучки высотой до 2 см 
(комлевые бревна не имеют сучков на поверхности), приводит 
к снижению вы работки пиломатериалов на 5—7% в результа­
те уменьшения производительности лесопильных рам и увели­
чения объем а  пиломатериалов с техническим браком.

В связи с этим перед введением нового стандарта  на пило­
вочное сырье необходимо произвести контрольные распиловки 
пиловочника с выступающими сучками в различных многолес­
ных районах, особенно в Сибири и на Дальнем  Востоке, где 
крупномерное сырье имеет и сучки крупных размеров.

УДК 674.053:621.933.6; 621.868.238.66.62.82

О выборе параметров привода подач 
станков
л. в. ГЛИНИН —  г к Б Д (г. В о л о гд а )

Подвижные манипуляторы (тележки) ленточнопильных, 
шпалорезных станков и лесопильных рам массой до 14 т 

(с заготовкой) совершают возвратно-поступательное переме­
щение с большими скоростями, что приводит к значительной 
неравномерности загрузки механизмов привода, непроизводи­
тельным затратам  энергии на разгон и торможение. Поэтому 
вопросам выбора типа привода и его парам етров  уделяется  
большое внимание. П ривод до л ж ен  обл адать  высокими д и н а ­
мическими характеристиками, обеспечивать рекуперацию энер­
гии торможення перемещаемых масс, быть надеж н ы м  и 
долговечным.

T T T T iL

-------  / \ \
•'J.J.iXi

манипуляторов лесопильных

П ри вод  содерж ит  насос 1, предохранительный клапан 2, ре­
версивный распределитель 5 для  изменения направления вра­
щ ения гидродвигателя 7, кинематически связанного с дрос­
селем 3  регулирования скорости подачи. Д л я  повышения 
К П Д  привода  и более равномерной загрузки двигателя при 
работе  в систему введены блок обратны х клапанов 6 и акку­
м улятор  4. П ри включении распределителя 5 рабочая жид­
кость подается  на вход гидродвигателя 7, вращение которого 
через редуктор 8  передается б ар аб ан у  Я  и с помощью тро­
совой передачи И  перемещает тележ ку  10 с бревном. При 
торможении оператор ставит распределитель 5 в нейтральное 
положение. При этом гидродвигатель 7 п родолж ает  враще­
ние под действием инерции масс тележ ки  и бревна, нагне­
т а я  через блок обратных клапанов 6а  жидкость под давле­
нием в аккум улятор  4. П ри этом аккумулируется энергия 
тормож ения  перемещаемых масс, причем давление жидкости 
в аккум уляторе  м ож ет  достигать величин, больших давления 
настройки предохранительного клап ана  2. При переключении 
оператором распределителя 5 на разгон тележки энергия, за­
пасенная при тормож ении аккум улятора,  в виде жидкости 
под давлением подается  на вход гидродвигателя, и происходит 
интенсивный разгон перемещаемых масс.

Рис. 1. Гидрокинематическая схема привода  тележ ки

В Г К Б Д  был разработан  привод, удовлетворяю щ ий у к а ­
занным требованиям, упрощ енная принципиальная схема к о ­
торого применительно к ленточнопильному станку  представле­
на на рис. 1.

Рис. 2. С хема сил, действую щ их на тел еж к у  при торможении

Р ассм отрим  процесс тормож ения  манипулятора (тележки) 
ленточнопильного станка. Схема сил, действующих на тележ­
ку, представлена  на рис. 2 .
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Урапнепис сил, действующих на тележ ку  при торможсппп, 
можно представить в следующем виде:

\i7, +  w v f U " , . , ( I )

r u e W i  — сила сопротивления движению тел е ж к и  от качения 
по рельсам;

W'o — сила сопротивления от трени я  в подшипниках колес; 
'^'г. м — сила сопротивления движению тележ ки  при тормо­

жении, создаваемая противодавлением в сливной л и ­
нии гидродвигателя (давлением в аккум уляторе) ;  

— сила инерции д в и ж у щ и х с я  масс.

Определим составляющие уравнения (1). Силу сопротивле- 
нпя от качения по рельсам можно найти из вы раж ен ия

= D k  -j- - I T  b f  sin 9 0 '  — ■ (2)

D . .

где R-i — давление соответственно цилиндрических и н а­
правляю щ их колес на рельсы;

— наруж н ы й диаметр цилиндрических колес  и с ред­
ний диаметр нап р авляю щ их  колес;  

k  — коэффициент трения качения  стальны х колес 
по рельсам, равный 0 ,6 ;

Ь — длина контакта направляю щ их колес с рельсом; 
/  — коэффициент трения ско л ьж ени я  направляю щ их 

колес  по рельсу  вследствие конусности колес, 
равный 0,16; 

а  — угол конусности направляю щ их колес.

Сила сопротивле1Н1я от трения п подшипниках колес з а ­
висит от приведенного коэффициента трения в подшипниках 
качения (i, равного для рассматриваемого случая 0,05, и от 
диаметра цапфы d :

D,. (3)

Сила торможения от перепада давлени я  на гидродвигателе 
(величина давления в аккумуляторе  при тормож ении ),  при­
веденная к тележке, будет равна

2Др 1р

' Ч г .  п
(4)

где Ар “ ■ Ран — перепад давлений на гидродвигателе при тор­
можении;

1р — передаточное число редуктора;
Об — диаметр ведущего барабана;

’1м. п ,  Чг. м — К П Д  соответственно механической передачи 
от гидродвигателя к тележ ке  и гидродвигателя.

При торможении, по мере зарядки  пневмогпдравлического 
аккумулятора, величина перепада давлений на гидродвигате- 
ле Др =  рак будет меняться. Это д а в л и п ю  м ож но определить 
из уравнения газового состояния:

р 1 / "  =  cons t .  (5)

Предположим, что в начале тормож ения  газовая  полость 
имеет максимальный объем Ушах при величине давления, р а в ­
ной давлению зарядки  Рзар аккум улятора .  Тогда объем г а зо ­
вой полости аккумулятора  в зависимости от пути тормож ения 
тележки может быть вы раж ен

m a x (6)

а давление в аккумуляторе  при этом будет

/'аь-

\ лО п

( " )

где S ^  путь тop^южeния тележки;
g  — рабочий объем гидродвигателя (расход рабочей ж и д­

кости на один оборот вала); 
п  — показатель политропы;

■По. г “  объемный К П Д j  гидродвигателя при работе в режиме 
насоса.

П о д став л яя  ypaeiieinie  (7) в (4) , получим

2^ ‘Р (  ^ т а х
м ' П м .  U

\
^ш а х Ло.

Р з а Р -  (8 )

Расчет  сил сопротивления W 1 +  W 2 движению тележки по 
вы раж ен иям  (2) и (3) применительно к станку ЛБ150-1 дает 
следующие результаты. Д л я  бревен с D  =  8 0 6  мм и L  =  7,5 м 
при плотности древесины 850 кг/м=* W i  +  W 2 = 0 M 3  G .  Д л я  
бревен с £>=1250 мм, L =  7,5 м W i  +  W 2 = 0 f i 2 i  G .

Приняв  дл я  расчета среднюю величину суммы сопротивле­
ний W 1 + W 2 и подставив знач еш 1я составляющих в уравнение 
( 1), будем иметь

0,0220 + 2g ' r
^ ' б ' П н .  п Л г .  м

m a x -

I dv

я О б ilo.
Р з а р

g  dt ' с. (9)

где G — масса перемещаю щ ихся масс;
^  — ускорение свободного падения тела;
V — скорость перемещения тележки; 
с —■ коэффициент, учитывающий силы сопротивления тор­

можению от момента инерции вращающихся масс 
(ротор двигателя,  муфты и пр.) и колеблющийся 
в пределах 1 ,0 7 — 1,09 (д л я  станка ЛБ150-1).

К ак  видно из уравнения (9),  путь торможения и ускорение 
тележки зависят  от конструктивных параметров привода, 
тормозного аккум улятора ,  от скорости перемещения тележки 
и от массы тележ ки  с бревно.м.

Решение уравнения (9) позволило получить зависимость 
пути тормож ения  тележ ки  от величины зарядки  аккум улято­
ра х =  / ( р а к )  при различных объем ах  его, а так ж е  характер 
изменения давлений в аккум уляторе  в зависимости от пути 
тормож ения.  Н а  основании графиков можно выбрать рацио­
нальные параметры аккум улятора,  используемого в приводе. 
Решение уравнения (9) позволяет т а к ж е  определить влияние 
на характер  тормож ения  прочих пара.метров привода.

З н а я  начальный и конечный объемы газовой полости акку ­
мулятора ,  м ож но определить энергию Е,  закачиваемую  в а к ­
кум улятор  при торможении:

Е  ==  ^ P . . d v ,

где — текущее значение давления  в аккумуляторе.

УДК 674.023.1.001.5

Влияние влажности коры на силовые параметры и качество окорки
о. в. П О К Р Ы Ш К И Н , канд. техн. н аук  —  К и ро вски й  пол и техн и че ски й  институт

Влаж ность коры и се состояние влияют 
как  на качество, т ак  и на производи- 

тельност'ь окорочного оборудования. При 
положительной температуре изменение 
влажности коры уж е  оказы вает  заметное 
влияние на силовые показатели. Процесс 
окорки мерзлой древесины х ар ак тер и з у ­
ется еще более резким повьписннем

расхода  энергии по сравнению с окоркой 
при положительных температурах.

При полож ительных температурах  
прочность коры обычно уменьш ается  с 
увеличением влажности .  Это относится 
как  к процессам окорки в роторных стан ­
ках, т ак  и в барабан ны х  установках. 
Чем выше влаж ность ,  тем легче р а з р у ш а ­
ются увлаж ненны е клетки камбия и луба.

При этом уменьшается коэф ф1щнент тре­
ния м еж ду  резцом и корой, а это приво­
дит к понижению сил, действующих при 
окорке древесины. Обычно древесина, 
х р анящ аяся  в летнее время на складе 
предприятия, теряет влагу и летучие 
фракции смол, находящиеся в коре и др е ­
весине. К ора  при этом усыхает преиму­
щественно в радиальном направлении.

Лер1‘вопврпГ)а'п>1ваЮ1цпя п р ч м и т л е н ч ч а ч : ,  1970IS

9 Д е 1)евоо 6 п;и'|Пплван>п1П‘/1 пр-сгь 8
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Силы сцепления м еж ду  древесиной и ко ­
рой увеличиваются. Поэтому сопротивле­
ние подсушенной коры деформ ациям  
сжатия и сдвига повышается.

М. А. Симонов и Л. Д .  Ф рид (см. И с ­
следование влияния влаж ности древеси­
ны на процесс окорки. Труды Ц Н И И М Э . 
№  ПО, 1970) указываю т, что окорочные 
станки с тупыми короснимателями спо­
собны окаривать древесину с абс. в л а ж ­
ностью от 40% и выше. Особенно зн ачи­
тельные колебания касательной силы 
окорки Pz  наблю даю тся при влаж ности 
до 40% и свыше 90% , так  к ак  при н из­
кой влаж ности не происходит норм аль­
ной окорки. Коросниматель скользит л и ­
бо по поверхности коры, либо врезается 
в древесину. При влаж ности свыше 90% 
у древесины сниж аю тся  механические 
свойства. Указанные авторы отмечают, 
что почти во всех случаях касательное 
усилие по мере снижения влаж ности  W  
уменьшается приблизительно по у р авн е ­
нию прямой линии:

P ^ = a  —  bW,  

где а ,  Ь — постоянные величины.

При окорке древесины в зимнее время 
сложнее определить влияние влаж ности 
мерзлой древесины на удельное сопротив­
ление окорке, т ак  как  в' данном случае 
влияет и температура. Поэтому при 
окорке в таких условиях нами н а б л ю д а ­
лись иные зависимости, чем при летней 
окорке. К асательная  сила окорки з а в и ­
сит в значительной степени от влаж ности 
коры, состояния ее (мерзлая ,  подсуш ен­
ная, в л аж н а я ) ,  температуры воздуха ,  к о ­
личества льда  в коре и от создаваемого  
усилия прижима резца к древесине.

Д л я  расчетов удельное сопротивление 
окорке Кг  и удельную силу прижима 
резца к древесине Ку  вы разим следую- 
шим образом:

K ,  =  PJbh-. Ky =  P y j L ,

где Р г — касательная  сила окорки, Н;
Ь — ширина коры, мм; 
h — толщ ина коры, мм;
L  — длина рабочей кромки коросни- 

мателя, мм.

Отношение силы Рг  к силе Р у  пред­
ставляет  коэффициент сопротивления 
окорке ф, который позволяет  х ар ак тер и ­
зовать взаимодействие этих сил и я в л я ­
ется важ ны м  показателем  при окорке 
древесины:

P z  К г Ь Н

'Р = Т7
Качество окариваемой поверхности оп ­

ределялось количеством остатков л уба  в 
г на 1 м^ окоренной поверхности.

На экспериментальной установке нами 
проведены опыты по изучению в л а ж н о ­
стного состояния сплавной ели на у дел ь ­
ное сопротивление окорке, осущ ествляе­
мой поперечно-винтовым способом.

Условия проведения опытов: подача
на резец 16 мм, частота вращ ен ия  78 
об/мин, угол резания 100°, радиус  з а ­
кругления рабочей кромки 0,5 мм. Ока- 
ривались полуметровые отрезки средним 
диаметром 20 см, абс. влаж ность  коры 
40—70— 100— 130%- Отклонение в л а ж н о ­
сти коры ± 1 0 % .  Температура воздуха

20°С определялась к ак  средняя  величина. 
П ород а  древесины — ель.

О корку  мерзлой древесины с увеличе­
нием влаж ности  коры м ож но  произво­
дить к ак  с постоянным усилием приж им а  
резца  к древесине, т ак  и с переменным. 
Однако ,  к ак  показали  предварительные 
опыты, качество окорки во втором случае 
выше, т ак  к ак  меньше остается остатков 
л уба  на древесине. П оэтом у опыты п р о ­
водились по второму способу, т. е. с 
повышением усилия при ж им а резца к 
древесине при росте влаж ности  мерзлой 
коры. При влаж ности  мерзлой ели W =  
40— 70— 100— 130% удельное усилие при­
ж и м а  резца к древесине составляло  соот­
ветственно 23— 24—25— 26 Н/мм.

К ак  показали  опыты, изменение в л а ж ­
ности мерзлой сплавной ели от 40 до 
130% вы зы вает  увеличение удельного со ­
противления окорке Kz в 1,23 раза.  
Повышение Kz У мерзлой ели по мере 
увеличения влаж ности  W  происходит 
приблизительно по линейной зависи­
мости: 7(. =  0,0026П7+0,99.

Повышение Кг о бъясн яется  следую ­
щим. В зимнее врем я влага  в коре пре­
вращ ается  в лед. О бразуется  л ед я н а я  ре ­
шетка. В результате  получается  м атери­
ал, сцементированный из коры и крис­
тал л о в  льда,  причем чем больше в коре 
льда,  тем выше содерж ание  влаги, тем 
труднее разруш и ть  эту  решетку.

Н а  участке t t7 = 4 0 - i - i0 0 %  окоренная 
поверхность бревна получается  ш ер о ­
ховатой (имеются вы рывы  древесины). 
К орка  полностью удаляется ,  луба  остает­
ся 50— 70 г/м^. Н аблю дение показало ,  что 
при окорке мерзлой свежесрубленной ели 
в подобных условиях  качество окорки 
выше, луба  остается  меньше. Это о б ъ я с ­
няется тем, что в свежесрубленной д р е ­
весине кора  имеет меньше включений л е ­
дяной прослойки и сцепление коры с 
древесиной в данном случае снижено по 
сравнению со сплавной мороженой древе ­
синой.

Н а  участке с влаж ностью  100— 130% 
качество окорки несколько ухудш ается  по 
сравнению с участком влаж ностью  70— 
100%. Л у б а  в опытах оставалось 60— 
80 г/м^. О корка  такой  древесины п р ед ­
ставляет  значительные трудности, льда  
в древесной решетке наблю дается  боль­
ше. П оэтом у  удельное давление при ж им а 
резца к древесине здесь д о л ж н о  быть 
выше, чем при предыдущ ей влажности .  
Величина Ку в рассм атриваем ом  случае 
составила  26 Н/мм.

Таким образом , при окорке сплавной 
мерзлой ели с повышением влаж ности

повышалась от 23 Н/мм при 1̂ =40% до 
26 Н/мм при w = m % .

О пыты показали, что при окорке ели 
влаж ностью  от 40 до 130% при средней 
температуре  воздуха  20°С Кг уменьшает­
ся в 1,34 раза.  Это изменение происходит 
по уравнению, близкому к прямой линии: A:. = 0,93-0,0024U7.

Качество окорки здесь было вполне 
удовлетворительным. Количество луба 
составляло  20— 40 г/м^. По сравнению с 
Кг влаж ной  ели Кг мерзлой при U7=40% 
увеличивается в 1,33 раза,  а при W =  
130"/о —  в 2,2 раза.

Проведены опыты по окорке древесины 
влаж ностью  20—3 0%- Усилие прижима 
резца к древесине составило 26—28 
Н/мм. Выявлено, что окорка получается 
очень неустойчивой, так  как  наблюдается 
неравномерность сцепления коры с др е ­
весиной по длине отрезка и в отдельных 
случаях  прочность коры приближается  к 
прочности древесины. Качество окорки 
очень неравномерное, на поверхности дре­
весины имеются и частицы коры, и пов­
реждение древесины. Если прочность к о ­
ры приближ ается  к прочности древесины, 
то резец короснимателя скользит по по­
верхности коры или врезается  в древеси­
ну. Ч тобы  снять кору с такой древесины, 
надо  несколько раз пропустить ее через 
установку. Ч асть  л уба  на древесине ос­
тается, имеются повреждения ее, поверх­
ность ш ероховатая .  Т ак ая  древесина ока- 
ривается после пяти и более проходов 
резца по одному месту.

Установлена зависимость коэффициен­
та сопротивления окорке древесины ели 
от влаж ности  ее коры. Так, при окорке 
мерзлой сплавной ели коэффициент ф 
увеличивается в 1,1 раза  при повышении 
W  от 40 до 130%. Это объясняется  тем, 
что прочность м атериала  древесина — 
лед  увеличивается.

При окорке влаж ной  сплавной ели 
коэффициент ф понижается  в 1,4 раза  с 
увеличением W  от 40 до 130%, так  как 
в этом случае в увлаж ненной древесине 
влага  является  смазочной жидкостью, 
к оторая  уменьшает сопротивление коры 
отрыву и проникновению резца в древе­
сину.

Если принять сопротивление окорке 
влаж н ой  коры при №^=130% за  единицу, 
то м ож но составить таблицу сравнитель­
ных коэффициентов при окорке ели, при­
водимую ниже.

В л а ж н о с т ь  ( а б с . ) ,  %
С о с т о я н и е  д р е в е с и н ы

40 70 100 130

В л а ж н а я
М е р з л а я

е л ь ,  <рр =  2 0 ° С ....................................................
с п л а в н а я  е л ь ,  — 2 0 “ С ......................

1 , 3
1 , 8

1 . 2
1 , 9

1 , 1
2 , 0

1 , 0
2 ,  1

удельное давление  прижим а резца к д р е ­
весине К у д о л ж н о  постепенно увеличи­
ваться, т ак  как  это приводит к умень­
шению вы рывов на древесине, к п он иж е­
нию количества остатков л у б а  и, следо­
вательно, к улучшению качества  окорки. 
В нашем случае величина Ку постепенно

Полученные сравнительные коэффици­
енты позволяю т комплексно учитывать 
при окорке ели разного состояния влия­
ние влаж ности и температуры воздуха. 
Эти коэффициенты следует использовать 
при расчетах сил окорки и в практике 
работы  окорочного оборудования.
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УДК 674.047,001,5

Расчет полей влажности пиломатериалов при многоступенчатых 
режимах сушки
Н. в. СКУРАТОВ, инж, — М Л Т И

П р и м ен е н и е  рациональных режимов сушки во многом оире- 
I 1деляет как  качество и долговечность изделий из древесины, 

так и производительность сушильного оборудования.  Р а ц и о ­
нальным режимом сушки пиломатериалов принято считать 
режим, при котором достигается  наибольш ая  интенсивность 
процесса при обеспечении требуемых качественных п о к азате ­
лей древесины и в первую очередь предохранение ее от р а з ­
рушений, обусловленных внутренними напряж ениями. Такие 
режимы могут быть построены только на основе расчета 
внутренних напряжений и сопоставления их с пределом проч­
ности древесины.

В результате проведенных за последние годы Московским 
лесотехническим институтом изысканий по ан али зу  н а п р я ж ен ­
ного состояния древесины при сушке и экспериментальных 
исследований Ц Н И И М О Д о м  влияния температурны х воздей­
ствий на прочность древесины была создана  достаточно о бо ­
снованная система режимов сушки пиломатериалов [1, 2], в о ­
шедшая в Руководяш ие  материалы по камерной сушке и 
впоследствии стандартизован ная  (ГОСТ 18867—73, ГОСТ 
19773—74).

Стандартные режимы, однако, базировались на расчете н а ­
пряжений лиш ь Б начальной стадии процесса (парам етры  по­
следующих стадий устанавливались по опытным данн ы м ),  
при этом использовались весьма приближенные уравнения 
полей напряжений и распределения влажности. Д л я  дальней­
шего совершенствования режимов необходима р азр аб о тк а  бо­
лее точных методов теоретического расчета этих полей на 
протяжении всего процесса сушки.

В настоящей статье предлагается  метод расчета кривых рас­
пределения влаж ности по сечению пиломатериалов при м но­
гоступенчатых реж им ах сушки.

Сопоставление фактических (сплошные линии) и расчетных 
(штриховые) кривых распределения влаж ности  при сушке 

пиломатериалов;  
а — бер еза  толщиной 24 мм, Ру^д =  431 кг/м=; I ступень (д о  12 ч) — 
<( ,=75°,  ф =  0,73; II ступень (д о  19 ч) — /^ =  80°, ф =  0,61; III  ступень  
(до  25 ч) — /(, =  100°, (р =  0,27 (данны е М Л Т И ):  б — сосна  (за б . )  т о л ­
щиной 24 мм.  р у ( . л = 4 0 5  к г /м ’; I ступень ( д о  9 ч) — / д = 7 5 ° ,  ф = 0 , 7 3 ;  
II ступень (д о  11,8 ч) — /(, =  80°, ф =  0,61 (д а н н ы е М Л Т И );  в —  л и ­
ственница толщиной 30 мм,  Ру|,д =  520 к г /м “; I ступень (д о  69 ч) — 
/ , , = 6 5 ° ,  ф =  0,73; II ступень (д о  114 ч) — <(, =  70°, ф = 0 , 6 1 ;  III  ступень  

(д о  180 ч) — / ( , = 7 5 ° ,  ф =  0,36 (д а н н ы е СибТ И)

По характеру  распределения влаж ности  процесс сушки р а з ­
деляется на две  стадии: стадию нерегулярного режима,  когда 
интенсивно сохнут поверхностные слои, а влаж ность  в центре 
практически не меняется, и стадию  регулярного режима,  х а ­
рактеризуемую удалением влаги по всему сечению материала .  
Закономерности распределения влаги по сечению древесины с 
начальной влаж ностью  ниже предела насыщения клеточных 
стенок достаточно хорошо изучены [3, 4, 5]. В этом случае п р а ­
вомерно использование уравнения влагопроводности, решение 
которого представляется в виде суммы бесконечного ряда  [bj. 
В таком виде решение непригодно д л я  практических расчетов, 
так  как  при малых значениях критерия Фурье число членов 
ряда весьма велико.

Д л я  расчетов на стадии нерегулярного режима с помощью 
операционного метода [6] нами было получено приближенное 
решение уравнения влагопроводности

и {х,  т) =  Ин — («н — “ р) j 1 ,29 у р о  ехр
1 — ■

4 Fo

X
l , 2 9 l / F o + 1 — 1 , 2 9 У Р Ъ - Ь  l - - | - - f 2 B i F o

X

, ( 1)

где и { х ,  т) — влагосодержание в точке с координатой х  в мо­
мент времени т;

Ин — начальное  влагосодержание;
Ыр —  равновесное влагосодержание;
F o  — критерий Фурье;
R  — характерный размер (половина толщины пласти- 

ны);
Bi —• критерий Био.

Уравнение (1 ) м ож но  использовать при 1 0 ^ B i ; ^ 1 0 0  и 
F o < 0 , 1 0 - ^ 0 ,1 2 .

Д л я  исчисления влагосодерж ан ия  на поверхности, т. е. при
X

“^ = 1, уравнение ( 1) существенно упрощается:

« н

l + i , 5 5 B i V F 5  + “ Р-
(2)

При начальной влаж ности  древесины выше предела на­
сыщения клеточных стенок механизм влагопереноса весьма 
слож ен  и еще окончательно не выяснен. В этом случае обыч­
но используются эмпирические или балансовые уравнения. 
М етод  расчета полей влажности ,  использованный, в частности, 
в р аботах  [4, 5, 6], основан на балансе влаги для поверхности 
материала  в процессе сушки и на предположении параболиче­
ского распределения влаж ности  по сечению пиломатериалов. 
Решение балансового уравнения имеет следующий вид:

и  {X,  X) =  « ц  ( х )  —

“ ц (т) =  («н -  “ р) ехр

[Ыц (т) — Un(T)]:  

S B i F o
Bi ttp:

Иц ( x )  —  Up  

=  l +  0 ,5 B i  +  “ P'’

и ( т )  = 2Цц ('t) 4~ Цд (~̂ )

(3)

(4)

(5)

(6)

где «Ц (x) — влагосодержание в центре пластины; 
и  (х) — среднее влагосодержание.

П ользоваться  уравнениями (3—6 ) м ож но лишь в стадии ре ­
гулярного режима. Д л я  стадии нерегулярного режима нри 
F o —^0, т. е. в начале процесса, распределение влажности по 
этим уравнениям получается параболическим со средней 
влаж ностью  существенно ниже начальной, что противоречит 
начальному условию равномерного распределения влажности 
П оэтому целесообразно на стадиях  регулярного и нерегуляр 
ного режимов сушки пользоваться  различными уравнениями 
нравилы ю  состыкованными в момент перехода.

К ак  показы ваю т  расчеты и сопоставления их с эксперимен 
тальными кривыми, уравнения ( 1) и (2 ) с достаточной точ 
ностью могут быть использованы для  описания нерегулярно 
го реж им а  и при начальной влаж ности  выше предела насыще 
ния клеточных стенок. Д л я  стыковки уравнений (1) и (3— 
6 ) воспользуемся следующим приемом. Поскольку на стади! 
нерегулярного реж им а  в лаж ность  в центре сортимента су-
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щественно не изменяется, длительность стадии нерегулярного 
режима можно определить, ири])аи1мшая 1!ыражеиия (2) и (5). 
В течение оиределсиного таким образом времени поверхност­
ное влагосодержание и„ достигас^т величины, равной значению 
tin в начале стадии регулярного режима.

П ри1и1мая во внимание равенство «п =  »ц, имеем;

и„ —  и . Up

+  1 . 5 5 B i y F ^  l +  0,5Bi
U p, (7)

откуда критерий Фурье, соответствующий моменту перехода 
от нерегулярного к регулярному режиму,

0 ,5  \2
=  0 , 1 0 4 1 - 0 , 1 .  (8)Fonep = 1,55

Таким образом, значение Foncp является  величиной постоян­
ной и не зависит от и,,, Up, Bi.

Отсчет времени в стадии регулярного реж им а  производится 
не от Fo =  0,l,  а от нуля. При использовании действующих 
многоступенчатых режимов сушки пиломатериалов п ервая  сту ­
пень процесса, как  правило, включает в себя целиком стадию 
нерегулярного режима и часть регулярного, поэтому общ ая  
продолжительность первой ступени процесса сушки оп ределя­
ется в соответствии со следующим равенством:

0 , i ;?2
■^общ. 1 - -  % е Р е г  "'^рег. i  —  +

Foper. iR~  
а'

R -
[0 ,1  +  Foper.  i l - (9)

Как показываю т проверочные расчеты, кривые распределе­
ния влажности по сечению, определенные по формуле ( 1) для  

0,1 R -
Т пер=  — —  и ПО формулам (3— 6) дл я  Трег.1 =  0, подобны

и максимальная величина расхож дения  в локальны х точках не 
превышает 2 %.

При многоступенчатом режиме сушки для  расчета полей 
влажности на последующих ступенях процесса м ож но вос­
пользоваться уравнениями (3— 6 ), причем отсчет времени ве ­
дется с момента начала очередной ступени, по парам етрам  
которой определяются так ж е  коэффициенты влагопроводности, 
влагообмепа и равновесная влажность . В ф ормуле  (4) для  
определения влажности в центре Иц вместо начальной в л а ж ­
ности необходимо подставлять значение Кц, достигнутое к на ­
чалу очередного этапа. Поверхностная вл аж но сть  Ua опреде­
ляется по формуле (5).

В общем случае для  определения поля влаж ности  на 
п-й ступени расчетные формулы вы глядят  следующим о б р а ­
зом:

и' ‘ (X,  ( т ) -
X \ 2

Я "  (т) -  «п(т) (10)

(О
« _ 1  , . m  г 3 Bi«Fo' '

“ и -  “ р] -  3 I--B-F

«ц( т )  - “ п
1 +  о ; 5 в р - +  “ р :

2 <  ( т )  +  (X)

(11)

( 12) 

(13)

О б щ ая  продолж ительность процесса сушки при количестве 
ступеней, равном N,  определяется  по фор.муле

N

Т  =  Тнер “Г ^  'Грег- (14)
/ =  1

где Тнер — продолжительность стадии нерегулярного режима;
Трег. i  — длительность /-Й ступени режима сушки.

Д л я  расчета полей влаж ности  по этим формулам должны 
быть з адан ы  парам етры  среды на к аж до й  ступени режима и 
продолж ительность сущки (т. е. критерия Фурье) по ступе­
ням. Если з а д а н а  не продолжительность, а средняя в л а ж ­
ность при переходе со ступени на ступень, долж ны  быть оп­
ределены переходные значения критерия Фурье для каж дой 
ступени путем решения системы уравнений (10— 13) относи­
тельно Fo.i

Проверочные расчеты полей влаж ности  при многоступеича- 
то.м реж им е  сушки древесины по предложенной методике д о ­
статочно хорошо согласуются с экспериментом.

Д л я  сравнения использовались результаты многочисленных 
экспериментов по исследованию реального распределения 
влаж ности  в процессе сушки, проведенных в М Л Т И  и СибТИ. 
П римеры  сопоставления фактических и расчетных полей в л а ж ­
ности приведены на рисунке.

Описанный метод аналитического расчета распределения 
влаж ности  по сечению пиломатериалов при их сушке может 
быть использован д л я  определения внутрещщх напряжений на 
протяжении всего процесса.
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УДК 674.04

Способ комбинированной пропитки древесины
г. Н. М Ы Ш Е Л О В А  —  Ц  Н И И С  К им. К уч е р е н к о

В Ц П И И С К е  им. Кучеренко разработан  
способ комбинированной пропитки 

древесины, обеспечивающей повышение 
ее влаго-, биостойкости и снижение в о з ­
гораемости. При разработке  этого спо­
соба ставилась задача  — обеспечить в л а ­
го-, био- и огнезащиту древесины, не 
требующую в процессе эксплуатации ре­
гулярного возобповлепия.

Наиболее полно этим требования.м 
удовлетворяет защита  пропиточными с о ­
ставами. Введенпе в древесину таких 
составов увеличивает зону их контакта 
с защищаемым материалом и усили­
вает их взаимосвязь.  Кроме того, про­
питанная зона древесины, вы полняю щ ая 
защитные функции, в меньшей степени, 
чем пленка покрытия, подвержена про­
цессу старения под действием солнечной

радиации, окисления и выветривания. 
Это способствует увеличению п р о д о л ж и ­
тельности действия защиты.

Поскольку  решается  вопрос об осу­
ществлении комплексной защиты, про­
питочный состав до л ж ен  обеспечить о д ­
новременно повышение влаго- и биостой­
кости древесины при снижении ее в о з ­
гораемости. К  сожалению, отечественная 
промышленность не выпускает  составы, 
обладаю щ ие  требуемым комплексом з а ­
щитных свойств. Это приводит к не­
обходимости последовательного прове­
дения операций по био-, огне- и влаго- 
защите. О днако  все-таки воз.можно сок­
ратить число технологических операций. 
Известны и выпускаются составы, о б л а ­
даю щ ие одновременно био- и огнеза ­
щитными свойствами. Использование

такого  состава позволяет в процессе 
одной операции придать древесине био­
стойкость и снизить ее возгораемость.

В качестве такого пропиточного со­
става был выбран водный раствор тетра- 
фторбората  аммония (ТФ БА )*,  который 
я вл яясь  высокотоксичным антисепти­
ком, обл адает  т а к ж е  определенными 
свойствами антипирена. В настоящее 
время би озащ итная способность ТФБА 
всесторонне исследована и установлено 
оптимальное количество соли, введение 
которого придает древесине биостой­
кость [ 1].

* Опытная  партия ТФ БА  выпущена на 
опытном заво де  Н И И  удобрений и ин­
сектофунгицидов. Ориентировочная стои­
мость его 550 р. за 1 т.
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Конкретные данные об уровне огнеза ­
щитной способности этого состава и оп­
тимальном количестве соли, введение к о ­
торого повысит сопротивляемость древе ­
сины возгоранию, отсутствуют. П о это ­
му были проведены исследования и у с ­
тановлена зависимость м еж д у  количе­
ством поглощенной соли Т Ф Б А  и сте ­
пенью огнезащищенности пропитанной 
древесины.

Д л я  установления указанной зависи ­
мости необходимо было получить ш и ­
рокий диапазон поглощения пропиточно­
го раствора. Д л я  этого пропитывали о б ­
разцы как  ядровой, т ак  и заболонной 
древесины, используя раствор Т Ф Б А  как 
10, так и 15%-ной концентрации. П р о ­
питку осуществляли по всем трем в а ­
риантам способа «прогрев — холодная  
ванна».

После подсушивания пропитанных о б ­
разцов древесины до ее первоначальной 
влажности были проведены огневые ис­
пытания, методика которых находилась 
в строгом соответствии с ГОСТ 16363— 
76. При испытании контрольных непро- 
питанных образцов потеря их массы д о ­
стигала 8 7 ± 5 % .  Испытания пропитан­
ных образцов показали, что при погло­
щении сухой соли Т Ф Б А  от 11 до
64 кг/м^* потеря массы образцов к о ­
леблется в пределах 11— 30%. Это по з­
воляет отнести древесину, пропитанную 
в растворе Т Ф Б А  при указанном выше

• поглощении сухой соли, к категории 
трудновоспламеняемых материалов.

Пропитка древесины в водном р а ств о ­
ре ТФ БА  придает ей биостойкость п 
снижает возгораемость. Однако  в данном 
случае имеют место нежелательные пос­
ледствия пропитки водным раствором 
ТФБА, а именно увлаж нение древесины, 
что требует ее дополнительной сушки. 
Следовательно, повышая влагостойкость 
древесины, необходимо т а к ж е  ее вы су­
шивать.

При отработке реж им а  сушки древе ­
сины, увлажненной при пропитке в в о д ­
ном растворе ТФБА, ставилась задача  
обеспечить высушивание только поверх­
ностных участков, не допуская  пересу­
шивания внутренних, неувлаж ненных зон 
древесины. Операции сушки древесины 
и ее гидрофобизацип были совмещены 
путем проведения сушки — пропитки в 
петролатуме. Д л я  вы явления оптим аль­
ных параметров сушки в петролатуме 
была определена степень у влаж нения  
древесины в процессе ее антисептирова- 
н и я — антипирирования и установлен 
характер распределения влаж ности  д р е ­
весины по сечению пропитанных о б р а з ­
цов. Сравнение распределения в л а ж н о ­
сти по сечению образца  до пропитки, 
после пропитки в ТФ Б А  и после сушки 
в петролатуме позволит оценить п р а ­
вильность выбранного реж им а  сушки.

Исследования проводили на образцах  
из ядровой древесины сосны. Торцы 
образцов, имеющих размер ЗО хбО Х  
Х150 мм (последний в направлении 
волокон древесины), были защищены 
эпоксидной шпатлевкой ЭП-0010.

Пробы для определения послойной 
влажности древесины выбирали следую ­

* Максимальное поглощение раство­
ра получено при пропитке образцов  с 
незащищенными торцами.

щим образом. Из середины образца  
вдоль его длины вы калы вали  пластину 
толщиной 2— 3 мм. И з  центрального 
участка, взятого  в направлении ш ири­
ны пластины, выбирали восемь проб 
разм ером  3 X 8 X 1 0  мм.

После пропитки образцов в водном 
растворе Т Ф Б А  15%-ной концентрации 
способом «прогрев — холодная  ванна» 
по в ари ан ту  обработки в одной ванне 
с заменой горячего раствора,  имеющего 
тем пературу  9 3 ± 2 °С ,  холодным {t —  2 3 ±  
2°С) без обн аж ен ия  пропитываемых о б ­
разцов  контролировали изменение пос­
лойной влаж ности  древесины. К ак  п о к а ­
зали исследования, существенное изме­
нение в лаж ности  наблю дается  только на 
участках, располож енны х на расстоянии 
20— 25 мм от поверхности образца .  Д р е ­
весина на поверхности у в л аж н и л ась  до 
23— 26% , что превыш ает  показатель  н а ­
чальной влаж ности  более чем в 3 р а ­
за . В лаж ность  участков древесины, у д а ­
ленных от поверхности образца  на
15 мм, составила  10%. Древесина  цент­
ральной зоны осталась практически неув- 
лажиенной . Величины влаж ности  в ней 
колеблю тся в пределах  7,5— 8,5%.

Вы суш ивание поверхности о бразца  до 
начальной влаж ности  древесины при 
равномерном ее распределении по сече­
нию без пересушивания центральной зо ­
ны было достигнуто при температуре  
петролатум а  120°С и продолжительности 
процесса 40 мин. Сравнение кривой р а с ­
пределения в лаж ности  древесины, вы су­
шенной при указанном  режиме,  с кривой 
распределения начальной в лаж ности  по­
казало ,  что несовпадение их составляет  
всего ± 1 , 5 % .  Это позволяет  реком ендо­
вать  элементы из ядровой  древесины со­
сны, пропитанные в водном растворе 
Т Ф Б А  по способу «прогрев — холодная  
ванна» и имеющие сечение S ^ 3 0 X  
ХбО мм, сушить по данн ом у  режиму.

О сновная зад а ч а  пропитки древесины 
в петролатуме —■ придание ей гидроф об­
ных свойств. Пропитанный петролату- 
мом слой древесины будет обл адать  в о ­
доотталкиваю щ им и свойствами п пре­
пятствовать выщелачиванию  соли ан ти ­
с е п т и к а — антипирена, введенной при 
пропитке в водном растворе  ТФБА.

Известно, что д л я  более глубокого 
проникания петролатума и равномерного 
его распределения в поверхностных сл о ­
ях древесины его тем пература  при п р о ­
питке д о л ж н а  быть на 20— 35°С ниже, 
чем при сушке [2].

О тр аботку  парам етров  пропитки н ача ­
ли при тем пературах  петролатум а  85 и 
100°С. Критерием оценки оптимальности 
параметров пропитки слу ж ил  показатель 
водопоглощения, который о т р аж ае т  сте­
пень гидрофобизацип древесины. Все ис­
следования по отработке  реж им а  про­
питки проводили на обр азц ах  из я д р о ­
вой древесины, имеющих размеры  10Х 
Х 5 0 Х 5 0  мм. Торцы и кромки образцов 
были влагоизолпрованы  эпоксидной 
шпатлевкой ЭП-0010.

Д о  пропитки в петролатуме образцы 
пропитывали в водном растворе ТФ БА  
по способу « п р о гр ев —-холодн ая  ванна». 
Контролировали привес образцов, гл у ­
бину ироникания раствора  и степень у в ­
лаж нения .  Затем  осуществляли сушку — 
пропитку образцов  в петролатуме. После 
вы держ ки образцов, прошедших полный 
цикл комбинированной пропитки, в т е ­
чение 10 дней в комнатных условиях

определяли влагозащитный эффект. П ос­
ледний оценивали по величине водопогло­
щения. Образцы помещали в воду тем ­
пературой 18— 20°С и постоянно следи­
ли за изменением их массы.

Кинетика водопоглощения образцов 
представлена на рис. 1. Из рис. 1 видно, 
что более высокая степень влагозащиты 
получена при пропитке, предусматриваю ­
щей ее проведение в той ж е  емкости, 
где осуществлялась сушка при темпера­
туре петролатума 85°С.

Продолтительность увлатнения, сут.

Рис. 1. К ривая  водопоглощения образ­
цов:

1 — контрольных {без  пропитки);  2 — пропитан­
ных посл е  переноса  из ем кости,  где  проводи-  
л а сь  су ш ка, в емкость с. петролатум ом , нагре­
тым д о  100*С; 3 — то ж е ,  но тем пература  пет­
р о л а т у м а  85°С; 4 — пропитанны х при остыва­
нии пет р о ла т у м а  д о  100°С; 5 — то ж е ,  но при 

остывании петролатум а д о  85°С

После отработки режимов пропитки в 
Т Ф Б А  и сушки — пропитки в петрола­
туме была проведена оценка защ ищ ен­
ности древесины, обработанной по пол­
ному циклу комбинированной пропитки.

В ыявленная ранее зависимость м еж ­
ду количеством поглощенной сухой со­
ли ТФ БА  и потерей массы образцов пре­
терпела изменение. Это объясняется не­
одинаковым количеством петролатума в 
пропитанных образцах. Зависимость 
м еж д у  потерей массы образца  и сум­
марным поглощением сухой соли ТФБА 
и петролатума представлена на рис. 2 .

И сх о дя  из противоположного х а р ак ­
тера влияния Т Ф Б А  и петролатума на 
возгораемость древесины, огнезащитный 
эф ф ект  оценивали по отношению коли­
чества поглощенной соли ТФБА к ко ­
личеству поглощенного петролатума. Б ы ­
ла определена зависимость м еж ду по­
терей массы образца  при огневых ис­
пытаниях и указанным отношением, ко­
торая  показала ,  что при уве-тичении 
данного отношения потеря массы образца 
снижается . Это свидетельствует о повыше­
нии сопротивляемости древесины дейст­
вию огня. С редняя  величина потери массы 
образцов 23,4%, что позволяет отнести 
древесину, обработанную по полному 
циклу комбинированной пропитки, к к а ­
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10 12 /4 т 18 нг /м^
Суммарное поглощение сухой соли ТФ6А и петро-

латупа

Рис. 2. Зависимость потери массы образцов  от суммарного 
поглощения сухой соли Т Ф Б А  и петролатума:

№
п о з и ­

ции

Г о г л о щ е н и е ,  кг/м®
№

п о з и ц и и

П о г л о щ е н и е ,  кг/м®

Т Ф Б А п е т р о л а т у м а Т Ф Б А п е т р о л а т у м а

1 6 , 7 5 2 , 6 5 6 5 , 4 0 6 , 0 0
2 6 ,  30 4 , 2 0 7 6 , 7 8 5 , 2 2
3 5 ,  46 4 , 0 4 8 9 .  20 4 , 6 0
4 5 , 8 9 4 , 9 1 9 9 ,  27 7 ,  13
5 5 , 8 7 5 , 3 3 10 1 4 . 2 0 4 ,  20

тегории трудновоспламеняемых м ат е р и а ­
лов.

Влагозащищенность пропитанных о б ­
разцов оценивали по показателю  влаго- 
проницаемости. Этот показатель  опре­
деляли по ГОСТ 22406— 77 «Д етали  и 
изделия из древесины для  строительст­
ва. Метод определения условной влаго- 
проницаемости влагозащ итны х п окры ­
тий и пропиток».

Влагопроницаемость пропитанных о б ­
разцов колеблется в пределах 0,30— 0,33. 
Это позволяет отнести рассматриваемую  
комбинированную пропитку к категории 
влагозащитных.

В ы в о д ы

1. Разработан  метод комбинированной 
пропитки древесины, обеспечивающий ее 
комплексную защиту. У казан ная  про­
питка является  влагозащитной и пере­
водит древесину в категорию тр у дн о ­

воспламеняемых огнезащищенных м а ­
териалов.

2. Повышение биостойкостп и сн иж е­
ние возгораемости древесины до сти га ­
ется при пропитке в водном растворе 
тетраф торбората  аммония 15%-ной к о н ­
центрации по способу «прогрев — х о л о д ­
ная ванна». Ре ж и м  пропитки: тем п ер а ­
тура  горячего раствора  9 3 ± 2 ° С ;  тем пе­
ратура  холодного раствора  2 3 ± 2 ° С ;  
продолж ительность вы держ ки  в раство ­
рах 1 ч.

Глубина проникания раствора  в я д р о ­
вую древесину сосны 1,5— 2 мм.

3. В лагостойкость древесины повы ­
ш ается  в процессе ее пропитки в петро- 
латуме.

4. Рекомендуется  древесину (сечением 
5 2 = 3 0 X 6 0  м м ) ,  у влаж н енную  при про­
питке в водном растворе  ТФ БА , вы су­
ш ивать  в петролатуме температурой 
120°С в течение 40 мин.

5. Пропитку древесины петролату.чом 
следует проводить в той ж е  емкости, в 
которой осуществлялась ее сушка, при 
снижении температуры петролатума со 
120°С до 85°С или путем замены петро­
латума, имеющего температуру 120°С, 
петролатумом, нагретым до 85°С, не д о ­
пуская при этом обнаж ения пропитывае­
мой древесины.
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Экономика и планирование

УДК 674.2.03:658.511.2

Автоматизация расчета норм расхода сырья и материалов 
для производства столярно-строительных изделий
о. в. Щ Е Г Л О В А  —  В Н И И д р ев

В О В Н И И древе  составлен ко.мплекс задач  по расчету на Э В М  
«Минск-32» норм расхода  сырья и м атериалов  дл я  произ­

водства столярно-строительных изделий: пиломатериалов;  от­
делочных материалов;  клеевых м атериалов ;  стекла, зам азки ,  
уплотняющих прокладок  и крепеж ны х изделий.

Машинные программы составленных з адач  на алгоритмиче­
ском языке «К О Б О Л »  и инструкции к ним разраб отаны  в ин­
формационно-вычислительном центре (И В Ц )  объединения 
«Калининдрев». Кроме того, В Н И И д р е в  р азр аб о та л  материалы , 
необходимые для  промышленной эксплуатации задач :  инструк­
ции по заполнению и перфорации входных документов, а  т а к ж е  
по использованию выходных документов;  словари д л я  ко дир о ­
вания и декодирования информации; нормативные массивы.

Основанием для  постановки задач  явилась «О траслевая  инст­
рукция по нормированию расхода  основных и вспомогательных 
материалов в производстве окон, дверей, строганых п о г о н а ж ­
ных деталей и подоконных досок». Исходны е данные, необхо­
димые д л я  решения задач, представляю тся с предприятий Мин- 
леспрома С С С Р в формах входных документов, разработанны х 
ВНИИдревом.

Задачи поставлены дл я  двух уровней: предприятие — объ е ­

динение. Р е ш ат ь  задачи  предполагается  в вычислительных 
центрах  (В Ц ) объединений, предприятий или в кустовых ВЦ.

Если задачи  реш аю тся в В Ц  объединений, то исходная ин­
ф орм ация  с предприятий пересылается в формах  входных до­
кументов на вычислительный центр и здесь решается для двух 
уровней. Индивидуальн ы е  и групповые (по предприятию) нор­
мы расхода  посы лаю тся на предприятия, а групповые нормы 
расхода  по объединению передаются через отраслевой инсти­
тут в ГВ Ц леспром  дл я  расчета средневзвешенных показателей 
по отрасли.

Если задачи  решаю тся в В Ц  предприятий или К В Ц, то рас­
считанные здесь групповые нормы (по предприятию) посыла­
ются в В Ц  объединений дл я  расчета средневзвешенных норм 
по объединению и дальш е,  как  в предыдущ ем случае.

Одной из наиболее слож ны х задач  является  за да ча  по рас­
чету норм расхода  пиломатериалов на производство столярно­
строительных изделий.

Решение задачи  состоит из четырех этапов.
/  этап.  Определение объем а  заготовок  «-й детали z-ro

узла  1-го типа (марки) /-го вида продукции ( « = 1-ьл ;  г = 1-Н 
-f-m; / = l - f - u ) .
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Объемы заготовок  рассчитывают следующим образом: 
из массива «Припуски на первичную обработку»  по в ар и ан ­

ту первичной обработки, чистовым р азм ерам  детали  {Ul ' i ,  Т'>, 
Д ’-’) и виду пиломатериала выбираю т припуски по длине, ш и­

рине, толщине детали (AZZ/‘/ q ,  , А Д ‘/ д ) ;  п о д а н ­
ным о щероховатости пилом атериала  рассчитывают припуски 
на первичную обработку  с учетом шероховатости поверхности

-  1 . -  1) ;  из м ас­

сива «Припуски на повторную обработку»  по вари ан ту  повтор­
ной обработки, чистовым разм ерам  узлов и ширине детали, 
входящей в узел, выбирают припуски на повторную обработку

если по технологии предусм атри­

вается дополнительная обработка  (ш лиф ование) ,  то по в ар и ан ­
ту дополнительной обработки и первичной обработки вы б и р а ­
ют припуски по длине, ширине и толщине детали

определяют размеры заготовки с учетом всех

видов обработки

H j i J k  ^  u j i i  Д Д / Ч 7 *  _j_ Д Ш ‘7 ^  +  ,

fpijk _  ^ i j  \ rp ' i ik

Д ‘' ^  =  - f  Д Д ‘^* +  д д ^  +  д д ‘з̂’* :]

ПО размерам заготовки и пиломатериала,  используемого для  
производства заготовок, рассчитывают кратность п и лом атериа­
ла по длине, ширине, толщине { К Д Д З ,  К Д Ш З ,  К Д Т З )

rrjiik Tji}k j , i j k

- ^ = . К Д Ш З ,  ф  =  К Д Д З ,  - ^ = К Д Т З ;
^ 3  а ^ 3  а * 3 а

ПО кратности пиломатериала  определяют припуски на все 
пропилы: { К Д Ш З — 1 ) 4 + 2 ,  = ( К Д Д З — 1)4 +

+  5, дт^^М = ( W 3 - l ) 4 + 2 ;

с учетом кратности пиломатериала  н ах о дят  разм еры  загото-

вок zZ/з'М =  - f  A Z Z / f , t ' S  =  T ^ i’l  +  д г ^ ,

Д з‘{,'' =  Д з а + Д Д 4 ' * -

I I  этап. Выбор коэффициентов расхода  отбраковки из спра­
вочного массива «МКОТ» и расчет индивидуальных норм р а с ­
хода в специфицированной и сводной ном енкла­

турах (где а  — вид пиломатериалов;  Ь •— вид обработки; f — 
типоразмер).

Например, Ha^ f ’ здесь а — хвойный пиломатериал;  6 — 

обрезной; f  — 3 0 0 0 X 1 3 X 5 0  мм; i — окно м арки ОС 06— 09; 
j  — окно серии С по ГОСТ 11214—65; k  — Ж ар к о в ск и й  Д О К .

, здесь а — хвойный пиломатериал; i — окно марки 

ОС 06—09; у — окно серии С по ГОСТ 11214— 65; k  — Ж а р ­
ковский Д О К .

Индивидуальные нормы расхода  рассчитывают в такой по­
следовательности.

Определяют подетальные специфицированные нормы расхода  
пиломатериалов

где , Д з ‘4* — размеры заготовок с учетом всех
припусков;

— коэффициент расхода  пиломатериа­
лов а-го вида, Ь-то вида обработки, 
f-TO типоразмера на заготовки дл я  
ы-й детали, z-ro узла ,  i-ro типа, 
/-Г0 вида изделий;

— коэффициент отбраковки заготовок 
из-за вскрытых при обработке поро­

ков древесины д л я  н-й детали, г-го 
у зла ,  1-го типа, /-го вида изделия:

на основе подетальных специфицированных норм расхода
рассчитывают подетальные сводные нормы расхода 

р

Н u z i jk

ь = \

^  Чь
6 = 1

М'*

где — удельны й вес  пиломатериалов 6-го вида обработ­
ки в общем объеме пиломатериалов а-го  вида, 
/-Г0 типоразмера, используемого дл я  производст­
ва «-Й детали, г-го у зла ,  i-ro типа, /-го вида 
изделия на k - o u  предприятии.

uz i jk  auzijk

„u zijk  _  *
Па г ’

V  n°uzi jk

где — удельный вес пиломатериалов /-го типоразмера
в общем объем е  пиломатериалов а-го вида;

на основе подетальных норм расхода  находят  цоузловые нор­
мы расхода  пиломатериалов в специфицированной и сводной 
номенклатуре;

2  м3, 2  м3;
и = 1  и = 1

используя поузловые нормы расхода  пиломатериалов, рас­
считывают индивидуальные нормы расхода  на изделие:

е. g

z =  l z =  l

находят  индивидуальные нормы расхода  пиломатериалов на 
1000 м^ окон

н ^ т о

Я 1}к —
м а

‘ abf

н Ц ' ^ ш о

МЗ/М^,

мЗ/м2 ,

где — площ адь изделия i-ro типа, /-го вида.

I I I  этап.  Расчет  групповых норм расхода  по предприятию в 
сводной номенклатуре  на 1000 м^ к аж д о го  вида столярно­
строительных изделий Например, норма расхода хвой­

ного пиломатериала  на 1000 м^ окон серии С по ГОСТ 11214—
65 на Ж ар к о в ск о м  Д О К е.

Групповые нормы расхода  по предприятию определяют по 
формуле

Я '*  =“ м а

2
i=^_______

i = i

мЗ/м2 ,

где — удельный вес изделий I'-ro типа (марки) в общем 
объеме изделий /-го вида, изготовляемых на k -ом 
предприятии.

I V  этап. Расчет  групповых норм расхода  по объединению 
f j f  Например, норма расхода  хвойного пиломатериала на 

10”00 м2 окон серии С по ГОСТ 11214— 65 по объединению «Ка- 
лининдрев».
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На основе групповых норм расхода  пиломатериалов по пред­
приятию рассчитывают групповые нормы расхода  по объедине­
нию

2  h H q I '

2  Q V  
k  =  \

где — объем производства /-го вида изделий из пиломате­
риалов а-го вида на k -оы предприятии.

Результаты  расчета выведены на широкую печать в виде м а ­
шинограмм. Использование данного способа расчета позволит

получить сопоставимые нормы расхода  по всему Минлеспрому 
С С С Р и, следовательно, проводить анализ качества норм, при­
меняемых на одном предприятии и на разных, выпускающих 
однотипную продукцию, а т а к ж е  правильно оценить нормативы 
и имеющиеся резервы.

Д а н н а я  з а д а ч а  опробована  в И В Ц  объединения «Калинин- 
древ». А втом атизация  расчета норм расхода  сырья и материа­
лов на производство столярно-строительных изделий с помощью 
Э В М  «Минск-32» да ст  возможность обеспечить любой уровень 
планирования научно обоснованными нормами в требуемой сте- 
иенн агрегации при условии высокой точности расчетов. При 
мснение Э В М  позволит обрабаты вать  значительные объемы 
информации в короткий срок и освободить И Т Р  и служ ащ их от 
■малоэффективной работы.

Организация производства и управление
УДК 674.093.3:338.984.2

Новая технология складских работ лесопильного предприятия 
на базе комплексной механизации склада сырья
А. А. Н А ГЕЛ Ь , Е. П. Г У Б К И Н А  —  Ц Н И И М О Д

Д ля существующих технологии и о р га ­
низации работ на складе  сырья П е ­

чорского лесозавода  объединения «Севе- 
ролесоэкспорт» характерны недостатки, 
которые наблю даю тся на ряде  других 
лесопильных предприятий с водной по­
ставкой древесины. С учетом местных ус ­
ловий и привязки к существующим з д а ­
ниям и сооружениям Ц Н И И М О Д о м  р а з ­
работана технологическая схема реконст­
рукции склада  сырья Печорского л есо за ­
вода. Комплексно-механизированный 
склад с оборудованием, выпускаемым се­
рийно отечественной промышленностью 
или намечаемым к выпуску, показан  на 
рисунке. После реконструкции скл ада  и 
установки окорочных станков перед лесо­
пильным цехом, а т а к ж е  после м о нтаж а  
третьего лесопильного потока с однотип­
ными рамами РД 75-6 /7  на предприятии 
будет перерабаты ваться  215 тыс. м® 
сырья в год.

На складе сырья устанавливается  л и ­
ния сортировки бревен, два  башенных 
крана КБ-572, оснащенных грейферами с 
поворотными механизмами. Д л я  тр ан с ­
портировки пиловочника по складу  сырья 
используются челюстные колесные по­
грузчики П-30 на базе  трактора  К-700.

По разработанной технологической схе­
ме складские работы осуществляю тся 
следующим образом. Сосновый пиловоч­
ник, как и при существующей техноло­
гии, поставляется водным транспортом. 
Подача сырья на текущую распиловку и 
в межнавигационный зап ас  ведется  на 
трех участках. Н а  к аж д о м  из них пучки 
размолевываются в специальном дв о р и ­
ке, и бревна, ориентированные вершиной 
вперед, подаются на выгрузочные п р о ­
дольные одноцепные транспортеры I т и ­
па Б22-3. Со среднего участка бревна 
поступают на приемную часть 5 сортиро­
вочного транспортера 7. Р азв о р о т  бревен 
на 90° осуществляется на специальном 
двухцепном устройстве 3, которое р а б о ­
тает в полуавтоматическом режиме. 
Пройдя через металлоискатель 6, пило­
вочник попадает на продольный сортиро­
вочный транспортер 7 типа БС-60 и с о р ­

тируется по ди ам етрам  на 18 размеров. 
О ператор  сортировочного транспортера  
подает  сигнал на сброс ф аутных бревен и 
бревен с включениями м еталла  в первый 
карман-накопитель , остальные н а п р а в л я ­
ются в определенные карманы, п р едназ­
наченные д л я  одного четного диаметра .  
Бревна  диам етром  14— 32 см сортирую т­
ся с градацией в один четный диаметр, а 
все остальные бревна (диаметром 34 см и 
более),  имеющие незначительный у дель­
ный вес в общем объеме сырья, сортиру­
ются с градацией в два  четных диаметра .

К арманы -накопители 8 освобож даю тся  
челюстным погрузчиком 9. П ачка  бревен

другие, подлеж ащ ие  дополнительной об­
работке, погрузчиком укладываю тся в 
один из ш табелей 12. После вырезки де ­
фектов бревна этим ж е  погрузчиком по­
даю тся  снова на сортировочный тран­
спортер через устройство 4 для  разборки 
пачек и поштучной выдачи бревен.

В ы сокая производительность сортиро­
вочного транспортера (450 бревен в час) 
позволяет  одновременно подавать сырье 
на текущ ую  распиловку 41 частично укла­
ды вать  в зимний запас.

Сырье, рассортированное по диамет­
рам, краном 11 типа КБ-572 забирается 
из карманов-накопителей 8 и укладыва-

Комплексно-механизированиый склад  сырья Печорского лесозавода

ходовых ди ам етров  подается  в крытый 
бассейн 13 с проходными дворами, в к о ­
тором бревна поперечной щетью при п о­
мощи тросовых ускорителей 14 продви ­
гаются, а затем  поштучно насаж иваю тся  
вручную на продольный транспортер 15. 
Д ал ее  они проходят  окорку  и затем  по­
ступают в лесопильный цех. Пиловочные 
бревна неходовых диаметров у к л а д ы в а ­
ются погрузчиком в небольшие ш табеля  
высотой около 3 и длиной 25— 30 м для 
комплектования сменных запасов. Б р е в ­
на с включениями металла, ф аутные и

ется на участок II сортированной древе­
сины, расположенный в зоне сортировоч­
ного транспортера. Этот участок занима­
ет около 7 з всего фронта штабелей 10. 
Б ревна  отдельных групп диаметров в 
штабеле  разграничиваю тся вертикальны­
ми стойками.

О стальн ая  часть древесины межнави- 
гационного запаса  вы груж ается  из реки 
дву м я  другими продольными одноцеп­
ными транспортерами 1. Бревна сбрасы­
ваю тся в карман-накопитель 2 поворот­
ным шибером. П о  мере накопления бре­
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вен карманы освобож даю тся  краном 
КБ-572, оснащенным грейфером, и брев ­
на укладываются в ш табеля  10 на участ ­
ке I несортированной древесины, который 
занимает около 7з части всего фронта 
штабелей 10. Формируют и разбираю т 
штабеля дву м я  кранами. Их переходы 
вдоль подкрановых путей до л ж ны  быть 
заранее согласованы, т. е, один кран 
должен ш табелировать несортированное 
сырье, второй — сортированное.

Разбираю т ш табеля  зимнего запаса  по­
переменно этими ж е  кранами. П ачка  не­
сортированной древесины подается на по­
луавтоматическое устройство 4 для  р а з ­
борки, и затем бревна поштучно поступ а­
ют на сортировочный транспортер 7. 
Сортированный пиловочник берется из 
штабеля одним из кранов, оснащенных 
грейфером, и пачка у клады вается  в пос­
ледние карманы-накопители 8, откуда  че­
люстным погрузчиком 9 транспортируется 
в бассейн лесопильного цеха 13. П о сле­
дующие операции технологического 
процесса после сортировки древесины те 
же, что и в навигационный период, за

исключением того, что бревна проходят 
гидротермическую обработку  в крытых 
проходных дв о р ах  бассейна.

Основные технико-экономические п о к а ­
затели работы  скл ада  сырья по новой и 
существующей технологии приведены 
ниже.

вышения качества сортировки и л иквида ­
ции распиловки бревен не по поставам, 
по исследованиям Ц Н И И М О Д а ,  выход 
пиломатериалов увеличится на 0,8%. П о ­
высится производительность лесопильных 
потоков не менее чем на 4% в результате 
их специализации и повышения коэффи-

Г о д о в о й  г р у з о о б о р о т  с к л а д а ,  т ы с .  ...............................................
В м е с т и м о с т ь  с к л а д а ,  т ы с .  м ’ .....................................................................
С р е д н е с п и с о ч н о е  к о л и ч е с т в о  п р о и з в о д с т в е н н ы х  р а б о ч и х .
П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  о д н о г о  р а б о ч е г о  п с м е н у ,  м ’ .................
У д е л ь н ы е  к а п и т а л ь н ы е  з а т р а т ы ,  р / м ’ ...............................................
Ц е х о в а я  с е б е с т о и м о с т ь  п е р е р а б о т к и  1 м’ с ы р ь я ,  р .  . . .

С у щ ест в у ю щ а я
т е х н о л о г и я

2 0 5
114

80
8

О, 39  
2,8

Н о в ая
т е х н о л о г и я

2 1 5  
134  

38  
43  

0 , 3 3  
1 , 58

Таким образом , внедрение новой техно- 
/10ГИИ на Печорском лесозаводе  позволит 
снизить себестоимость переработки 1 м  ̂
сырья в 1,8 раза  и увеличить прои зводи­
тельность тр у да  одного рабочего в смену 
в 5 р аз  в результате  лучшей организации 
труда ,  сокращ ения  числа производствен­
ных операций и применения высокопроиз­
водительного оборудования.  З а  счет по­

циснта использования лесопильного обо­
рудования (ликвидации простоев пз-за 
неподачи сырья, внеплановых перебивок 
рамных пил и т. д.).

Годовой экономический эффект от 
внедрения новой технологии составит 
309 тыс. р., а срок о купаем ости— 1,5 го­
да.  Т ак а я  технология мож ет  быть реко­
мендована  д л я  группы предприятий, по­
добных Печорскому лесозаводу.

Охрана труда
УДК 684:658.38

Пути улучшения условий труда женщин в мебельной промышленности
Н. д. П О П О В А ,  П. Э. П Ю Д И К ,  Н. Н. Т И Х О М И Р О В ,  в. Н. С М И Р Н О В А  — С П  К Т Б  о б ъ е д и н е н и я  « С е в за п м е б е л ь »

В мебельной промышленности, по д а н ­
ным Минлеспрома СС С Р, примерно 

50% работаю щ их составляю т женщины.
Сейчас действуют санитарные нормы 

проектирования промышленных предпри­
ятий (СП 245— 71), подразделяю щ ие 
труд на категории тяжести.  Ведется р а ­
бота по ограничению допустимых н агр у ­
зок для  женщин.

Л енС П К Т Б предлож ило расчетный м е­
тод определения категории тяж ести  р а ­
бот на рабочих местах по величине 
энергозатрат в час:„ P T K L K '

N  = -------1-------,

где Р  — масса детали, кг;
Т  — кратность обработки детали, 

раз;
К  — количество деталей, ш т.;
L — расстояние, на которое переме­

щается  деталь, м;
t — время, затраченное на переме­

щение детали, с;
К '  — коэффициент, равный 99 при об ­

щей физической работе; 4 9 , 6 — 
при региональной работе.

Л ен С П К Т Б  изучило 15 профессий м е­
бельного производства, характерны х для  
женщин. По результатам  обследования 
расчетным путем определена категория 
работ по тяж ести  в соответствии с СН 
245—71. К категории легких работ  отно­
сятся работы, выполняемые станочником 
фрезерно-копировального станка, р а с ­
кройщиком ш лифовального полотна, н а ­
борщиком лущеного и строганого шпона, 
резчиком лущеного и строганого шпона и 
швеей-мотористкой.

В остальных профессиях категория р а ­

бот имеет градацию : при единовремен­
ной нагрузке  от 5— 10 кг — работа  сред­
ней тяж ести ;  при единовременной н а ­
грузке более 10 к г — р абота  средней т я ­
ж ести  и т я ж е л а я  работа.

боты — перемещение деталей вручную с 
подстойного места на стол станка (кате­
гория работ  по С Н  245— 71 т я ж е л ая ) .

Д л я  снижения категории тяжести тр у ­
да  и облегчения его условий для  жен-

Т а б л  и ц а  1

И с х о д н ы е  д а н н ы е

М а т е р и а л ..........................

Р а з м е р ы  д е т а л и ,  мм . 
П л о т н о с т ь ,  к г / м ’ . . .
В л а ж н о с т ь ,  % ..........................................................................
М а с с а  д е т а л и ,  е д и н о в р е м е н н а я  н а г р у з к а ,  кг
П е р е м е щ е н и е  д е т а л и ,  м ....................................................
К р а т н о с т ь  о б р а б о т к и  д е т а л и ,  р а з  ......................
К о л и ч е с т в о  д е т а л е й ,  о б р а б а т ы в а е м ы х  з а  см е

н у .  ш т ............................................................................................
С у м м а р н о е  ч и с л о  о б р а б о т о к  з а  с м е н у  . . . .  
С у м м а р н ы й  п о д ъ е м  т я ж е с т и  з а  с м е н у ,  к г  . . . 
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  п е р е м е щ е н и я  о д н о й  д е т а

л и ,  с ................................................................ ' . ....................
Р а б о т а  з а  с м е н у ,  Д ж ........................................................
В р е м я ,  з а т р а ч е н н о е  на  п е р е м е щ е н и е  д е т а л е й  

з а  с м е н у ,  с ..........................................................................

М о щ н о с т ь ,  В т .....................................................................

Во всех профессиях категория тяжести 
работ зависит от  местных условий про­
изводства, организации труда  на пред­
приятии и на рабочем месте в частности 
(от единовременной нагрузки, сумм арно­
го подъема тяж ести  за  смену, расстоя-

• ПИЯ, на которое перемещается груз, вре ­
мени, затраченного на производимую 
р а б о т у ) .

Д л я  примера приводим расчет катего­
рии тяж ести  труда  станочника рейсмусо­
вого станка (см. табл. 1). Процесс р а ­

О б о з н а ч е ­
ние

Ф о р м у л а
р а с ч е т а

Р е з у л ь т а т  р а с ­
чета

V
^7.

Д р е в е с н о с т р у ­
ж е ч н а я  плита  
1 5 2 0 X 4 1 5 X 1 6  

7 3 0

Р P  =  . V „
8

7 ,  3 6 8
L
Т

1 , 0
1 , 0

К
г г
S P

• Z , T = K T  
•^P  =  -ZTP

2 ООО 
2 ООО 

14 734

t
А A  =  1LPL

I . 0
14 7 3 4

t

N

t ^ t K

N

2 ООО 
14 7 3 4 - 9 9  ,

2 ООО

щин в 1976— 1980 гг. предусматривается 
сократить число рабочих мест, где приме­
няется тяж елы й ручной труд, а такж е 
обучить высвобожденных женщин новым 
профессиям.

В десятой пятилетке в мебельной про­
мышленности намечено внедрить совре­
менное технологическое оборудование, 
которое позволит высвободить от т я ж е ­
лого ручного труда  большое количество 
работающ их женщин. Параллельно с 
этим категорию тяжести труда можно
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Т а б л и ц а  2

О сно в ны е  
п р о ф есс и и  

или в ид  р а ­
боты

К о  
S  сз о. U
° S ф н н о
51

О р г а н и з а ц и я  т р у д а

п р о ф е с с и я  или  в и д  
р а б о т ы ,  р е к о м е н д у е ­

мые д л я  с о в м е щ е ­
н и я  с  о с н о в н о й

5S S о

со R О) л 
а: н 2 а

р е к о м е н д а ц и и  
по ч е р е д о в а ­

нию о с н о в н о й  
и с о в м е щ а е ­
м о й  р а б о т ы

ф о р м а  о р г а н и з а ­
ц и и  т р у д а  д л я  
р а б о ч и х  о с н о в ­
н о й  п р о ф е с с и и

в и д  о т д ы х а  д л я  р а б о ч и х  о с н о в н ы х  
п р о ф е с с и й

р е к о м е н д у е м о е  в р е ­
мя д л я  о б р аб о т к и  

д ет а л и  м а с с о й

^ 1 0  кг < 1 0  кг

С таночн ик С р е д ­
ф р е з е р н о - к о - ней
пи р о в а л ь н ы х т я ж е ­
ст а н к о в ст и .

т я ж е ­
л а я

С таночник- То ж е
р а с п и л о в щ и к
Станочник- » »
р а сп и л ов щ и к

С таночн ик > »
с т р о гал ьн ы х
с танков

Станочник » »
к л е е н а м а з ы ­
в а ю щ ег о  у с т ­
р о й с т в а

С таночник » »
ст р о г а л ь н ы х
станков

Ф а н ер о в щ и к > »

Ш лиф овщик
по д е р е в у

Отделочник > »
н а п о л и р о ­
в альном
с т а н к е

Станочник, > >
заняты й н а ­
н е с е н и е м  л а ­
к о к р асо ч н ы х
м атериалов
О б о й щ и к  м е ­ » >
б е л и ,  в ы п о л ­
няющий с л е ­
д у ю щ у ю  о п е ­
р а ц и ю  на
к о н в е й е р е :
у с т а н о в к у  и
к р е п л е н и е
п р у ж и н н о г о
б л о к а  к о с ­
нов анию

С таночн ик  с в е р л и л ь ­
ных ст а н к о в

То ж е

С таночн ик  т о к а р н ы х  
с т а н к о в ,  в ы п о лня ю ­
щ ий р а б о т ы  на т о ­
к а р н ы х  и к р у г л о п а ­
ло ч н ы х  с т а н к а х

С т а н о ч н и к -р а сп и л о в -  
щ и к ,  в ы п о л н я ю щ и й  
р а б о т ы  на  к р у г л о ­
п и л ь н о м  с т а н к е  д л я  
с м е ш а н н о й  р а с п и ­
л о в к и  м о д е л и  Ц 6 - 2  
Ф а н е р о в щ и к * ,  н а ­
б о р щ и к  с т р о г а н о г о  
и л у щ е н о г о  ш п о н а

Р е з ч и к  л у щ е н о г о  и 
с т р о г а н о г о  шпона

С т аночник ф р е з е р ­
н о - к о п и р о в а л ь н ы х  
с т а н к о в *

С т а н о ч н и к  ф р е з е р -
н о 'к о п и р о в а л ь н ы х
с т а н к о в *

Ф а н е р о в щ и к ,  р а б о ­
т а ю щ и й  на  в а й м а х  
с  э л е к т р о к о н т а к т -  
ным н а г р е в о м *

О т д е л о ч н и к ,  р а б о ­
т а ю щ и й  на д и с к о ­
вом ш л и ф о в а л ь н о м  
с т а н к е

С о с т а в и т е л ь  л а к о в  
и к р а с о к

О б о й щ и к  м е б е л и ,  
в ы п о л н я ю щ и й  т а к у ю  
о п е р а ц и ю  н а  к о н ­
в е й е р е  о б о й н ы х  р а ­
б о т :  п о к р ы т и е  б л о ­
ка п о к р о в н о й  т к а ­
нь ю  и к р е п л е н и е  е е  
с к о б о й  и л и  ш н у р о м  
к р а м к е  по п е р и м е т -  
РУ

Л е г к а я В з а в и с и м о с ­
ти о т  п р о и з ­
в о д с т в е н н о й  
н е о б х о д и м о с ­
ти

Т о  ж е

Р е к о м е н д у е т ­
с я  п о с т о я н н о

В з а в и с и м о с ­
ти о т  п р о и з ­
в о д с т в е н н о й  
н е о б х о д и м о с ­
т и * *

То ж е

В з а в и с и м о с ­
ти о т  п р о и з ­
в о д с т в е н н о й  
н е о б х о д и м о с ­
ти
То ж е

Ч е р е д о в а н и е  
р а з н ы х  по  
т я ж е с т и  о п е ­
р а ц и й .  Р е к о ­
м е н д у е т с я  
п о с т о я н н о  с 
р ав ны м и п р о ­
м е ж у т к а м и  
в р ем ен и

К о м п л е к с н а я  
б р и г а д а  с  о п л а ­
т о й  т р у д а  по 
е д и н о м у  н а р я д у

То ж е

К о м п л е к с н а я  
б р и г а д а  с о п л а ­
т ой  т р у д а  по е д и ­
н о м у  н а р я д у ,  л и ­
б о  с п е ц и а л и з и ­
р о в а н н а я  с к в о з ­
н а я  б р и г а д а  
Т о  ж е

К о м п л е к с н а я  
б р и г а д а  с  о п л а ­
той т р у д а  по е д и ­
н о м у  н а р я д у

То ж е

М н о г о с т а н о ч н о е  
о б с л у ж и в а н и е  
л и б о  с к в о зн а я  
к о м п л е к с н а я  
б р и г а д а  
К о м п л е к с н ы е  
б р и г а д ы  или с п е ­
ц и а л и з и р о в а н н а я  
б р и г а д а

С п е ц и а л и з и р о ­
в а н н а я ,  с к в о з н а я  
б р и г а д а

Д в а  п е р е р ы в а  п о  10 мин  
в т е ч е н и е  см ен ы ,  ч е р е з  
2 ч п о с л е  н ач ала  р а б о ­
ты и за  1 , 5 ч д о  е е  к о н ­
ца

То ж е

П е р в ы й  п ер ер ы в  ч е р е з  
1 , 5  — 2 ч р аб о т ы  п р о ­
д о л ж и т е л ь н о с т ь ю  
10 м ин , п о с л е  о б е д а  
ч е р е з  1 , 5  ч р а бо т ы  п р о ­
д о л ж и т е л ь н о с т ь ю  
10 м и н ,  п е р е р ы в  за  I ч 
д о  о к о н ч а н и я  см ены  
п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь ю  
5 м ин  
То ж е

П е р е р ы в  ч ер ез  2 , 5  — 3 ч 
п о с л е  начала р а б о т ы  
5 — 10 м и н ,  з а  1 .5  — 2 ч 
д о  о к о н ч а н и я  р а бо т ы  
10 мин

П е р е р ы в  ч е р е з  1 ,5  — 2 ч 
р а б о т ы  10 м и н ,  п о с л е  
о б е д а  ч е р е з  1 ,5  ч р а б о ­
ты 10 м ин ,  з а  1 ч д о  
о к о н ч а н и я  см ены  5 мин  
Д в а  п е р е р ы в а  по 5 мин 
в т е ч е н и е  с м е н ы  (ч ерез  
2 ч п о с л е  н а ч а л а  р а б о ­
ты, з а  1 , 5  ч д о  е е  о к о н ­
чания)
Д в а  пер ер ы в а  п о  1 О мин  
в т е ч е н и е  с м е н ы  (ч ер ез  
2 ч п о с л е  н а ч а ла  р а б о ­
ты и з а  1 ,5  ч д о  е е  к о н ­
ца)

То  ж е

П ере р ы в ы  ч е р е з  1 , 5  ч 
п о с л е  нач ала  работы  
10  м ин , ч е р е з  2 , 5  ч 
п о с л е  н а ч а л а  р а б о т ы  
10 мин,  ч е р е з  1 , 5  ч 
п о с л е  о б е д е н н о г о  п е р е ­
р ы в а  1 0 м и н ,  за  1 ч до  
о к о н ч а н и я  работы
15 мин

П р о и з в о д с т ­
в е н н а я  г и м ­
настика 2 р а ­
за  в д е н ь  по  
5 мин

То ж е

П а с с и в н ы й ,  
в в о д н а я  ги м ­
н а с т и к а

То ж е

С ер ед и н а  
п е р в о й  и 
в т о р о й  
п о л о в и ­
ны р а б о ­
ч его  д н я  
То ж е

Н а ч а ло  и 
к о н е ц  р а ­
б очего  
д н я

То ж е

О с т а л ь ­
ное  в р е ­
мя

То ж е

П а с с и в н ы й ,  
в в о д н а я  г и м ­
н а с т и к а ;  а к ­
т и в н ы й ,  ги м ­
н а с т и ч е с к и е  
у п р а ж н е н и я  
То ж е

В в о д н а я  ги м ­
н а с т и к а ,  п а с ­
сивны й; п р о ­
и з в о д с т в е н ­
н а я  г и м н а с ­
т ика  
То ж е

Н ач ало  и 
к о н е ц  р а ­
б очего  
дня

То ж е

О с т а л ь ­
ное  в р е ­
мя

То ж е

А ктивны й,  
г и м н а с т и ч е с ­
к ие  у п р а ж н е ­
ния

* П р и  о б р а б о т к е  д е т а л е й  м а с с о й  не б о л е е  3 к г  о б е с п е ч и в а е т с я  л е г к а я  р а б о т а  (по р а с ч е т н о м у  м е т о д у ) .
** В с о о т в е т с т в и и  с г р а ф и к о м ,  с о г л а с о в а н н ы м  с м естны м  к о м и т е т о м  и у т в е р ж д е н н ы м  д и р е к т о р о м  п р е д п р и я т и я .

СНИЗИТЬ путем р а ц и о н а л ь н о г о  е г о  р а з д е -  
ления и кооперации следующим образом: 
бригадной организацией труда;  совме­
щением операций и профессий; чередова­
нием работ  в течение смены, различных 
по категории тяжести, но близких по 
квалификации; уменьшением нагрузок  к 
концу рабочего дня; обеспечением опти­
мальной рабочей позы; введением внут- 
рисменных режимов труда  и отдыха.

Примеры разделени я  и кооперации т р у ­
да ж енщ ин по профессиям мебельного 
производства, дл я  которы х определены 
категории тяж ести  работ, приведены в 
табл. 2 (совмещение профессий рекомен­
дуется, если технологические участки по 
условиям производства  располож ены  р я ­
дом ) .  С ледует отметить, что категория  
т яж ести  основной и совмещаемой работы 
рассчитывается  в соответствии с «М ето­

дическими у казан иям и к  разработке  ме­
роприятий по улучщению условий труда 
женщин, зан яты х  в деревообрабатываю ­
щей промышленности», согласованными 
с Ц К  профсоюза рабочих лесной, б у м а ж ­
ной и деревообрабатываю щ ей промыш­
ленности и утверж денными Минлеспро- 
мом С С С Р 28 декабря  1977 г.

Рациональность разделения и коопера­
ции труда  определяется экономическими,
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физиологическими и социальными п о к а ­
зателями. Экономические показатели учи­
тывают технико-экономическое совер­
шенствование производства: производи- 
гельность труда  д о л ж н а  повышаться. Фи- 
зиолого-гигиенические показатели пред­
усматривают отрицательные последствия 
разделения труда:  черезмерное утомле­

ние от монотонности и однообразия т р у ­
да. С оциальные показатели  определяют 
степень удовлетворенности, привлекатель­
ности и соверш енствования труда.

Выбор форм разделения  и кооперации 
труда  обусловливается  конкретными ус ­
ловиями производства  в зависимости от 
применяемого о борудовани я  и техноло­

гического процесса.
Приведенные данные по определению 

категории тяж ести  труда  и по р азделе­
нию и кооперации его позволят  предпри­
ятиям рассчитывать категорию тяжести 
труда  на рабочих местах и р азр аб ат ы ­
вать мероприятия по улучшению его ус­
ловий.

Пятилетке—ударный труд!
УДК 684:658.2(478.9)

Темп и качество
м. в. М Е Л Ь Н И К  —  ст. те хн о л о г  м е б е л ьн о й  ф абр и ки  им. М . В. Ф р у н з е  (г. К иш инев )

Г" ольшим и радостным событием в ж изни нашего коллекти- 
ва стало награж ден ие  фабрики переходящим К расны м з н а ­

менем Ц К  К П С С , Совета  Министров С С С Р, В Ц С П С  и Ц К  
В Л К С М  с занесением на Всесоюзную доску  Почета  на В Д Н Х  
СССР по итогам Всесоюзного социалистического соревнова­
ния за  1978 г. Что ж е  представляет  собой наш е предприятие, 
как удалось добиться  высоких показателей?

Ф абрика  специализируется на производстве  наборов мебели 
для жилой комнаты и д л я  прихожей. У нас р або тает  около 
900 человек. Годовой выпуск продукции составляет  9150 тыс. р.

Минувший год был д л я  нас годом напряж енного  труда ,  
постоянных поисков резервов повышения эф фективности про­
изводства и качества продукции. Соверш енствовались формы 
социалистического соревнования. И  вот  р езультат  — план по 
реализации продукции выполнен досрочно. Получена  сверх­
плановая прибыль. Производительность тр у да  возросла  з а  год 
на 7,4%. Прирост товарной продукции обеспечен в основном 
за счет роста производительности труда .  Удельный вес про­
дукции с государственным Знаком  качества  в общ ем объеме 
выпушенной продукции составляет 60,1% при 100%-ной рит­
мичности работы предприятия. У ж е  к  7 ноября  1978 г. к ол ­
лектив справился с выполнением 3 лет пятилетки по всем тех ­
нико-экономическим показателям.

В основе наших успехов — сам оотверж ен ная  работа  всех 
тружеников предприятия. Н ел ьзя  не сказать  доброе  слово
о передовиках, о тех, на кого р авн яется  коллектив. П р и вал о ва  
Иоанна П авловна  — кавалер  ордена  Ленина, почетный вете­
ран труда  фабрики, бригадир. О н а  — признанный наставник 
молодежи, воспитала и обучила более 50 молодых рабочих. 
Килимчук Леонид Федорович — кавалер  ордена  К расного 
Знамени, бригадир комсомольско-молодежной бригады, к ото­
рая  первой на ф абрике н ачала  выпуск мебели с государствен­
ным Знаком качества. Устика М ар и я  Георгиевна —  ш ли ф ов­
щица, комсомолка, н а гр аж ден а  знаком  «Победитель соцсорев­
нования 1978 года». Успешно выполняет з а д а н и я  и работает  
с опережением граф и ка  на полгода. О п ер еж ает  график пяти­
летки и столяр Георгий Степанович Гузун. У ж е  к  н ачалу  м ар ­
та  он работал  в счет 1980 г. З а  отличные качественные по к а ­
затели передовик н аграж ден  бронзовой медалью  В Д Н Х  СС С Р. 
По заслугам  занесен на доску  Почета  М инлеспрома М С С Р  и 
Дмитрий Тимофеевич Г ер н аж а  — бригадир станочников. Он 
принимает активное участие в общественной ж изни цеха  и 
фабрики. Н аставник  молодежи.

Следует отметить, что сплоченный коллектив нашего пред­
приятия не впервые занимает  призовые места в социалисти­
ческом соревновании. По итогам 1976 г. нам было п р и су ж ­
дено переходящее Красное  зн ам я  Ц К  КПСС, С овета  М ини­
стров СССР, В Ц С П С  и Ц К  В Л К С М , а т а к ж е  Д и плом  В Ц С П С

и Г осстандарта  С ССР, почти полтора года фабрика удер ж и ­
вает  переходящее К расное  зн ам я  Минлеспрома СССР и Ц К  
профсоюза. Высоко оценена р а бо та  коллектива и в минув­
шем году.

К ак о вы  ж е  главны е направления  нашей работы, которые 
позволили добиться  успеха? П р е ж д е  всего, следует сказать о 
планомерном техническом перевооружении производства — 
внедрении высокопроизводительного оборудования, механиза­
ции ручного труда,  совершенствовании технологических про­
цессов.

Д остаточно сказать ,  что только за  минувший год за  счет 
внедрения новой техники и прогрессивной технологии условно

Б ригадир  Л .  Ф. Килимчук (слева) постоянно помогает мо­
лоды м рабочим овладевать  мастерством 

вы свобож дено  на другие работы  около 20 человек. Внедрена 
система рольгангов, что дало  возм ож ность ликвидировать 
ручную транспортировку  деталей на участке ш лиф ования щи­
тов и на буферных складах.  Внедрена пропиточно-сушильная 
установка  дл я  производства синтетического шпона, что дало 
возм ож ность  улучшить его качество, примерно в 4 р аза  уве­
личить мощность машины. Расш ирилось и использование 
синтетического шпона как  главного зам енителя  натурального 
шпона. Н ем ало  д а л а  нам и а втом ати заци я  контроля и регули­
рования тепловых процессов.

В течение года  на фабрике  осуществлен комплекс организа­
ционно-технических мероприятий, направленных на повышение 
качества  выпускаемой продукции, снижение трудоемкости, 
улучшение условий труда, экономию материальных ресурсов 
и зам ену  дефицитных материалов.  С этой целью внедрен но­
вый технологический процесс термообработки щитов, заменив­
ший ручное шлифование и намного повысивший качество под­
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готовки поверхности щитов перед отделкой. Установка  тер м о ­
прокатных станков позволила примерно на 30% снизить р а с ­
ход шлифовальной шкурки. М еханизи рованы  присадочные р а ­
боты за счет внедрения новых высокопроизводительных стан ­
ков, которые разработаны  и изготовлены силами нашей экспе­
риментальной группы. Внедрена у нас и новая  технология н а ­
бора облицовочного строганого шпона на станках  продоль­
ной и поперечной сшивки облицовок, позволивш ая  полностью 
ликвидировать ручной труд на этом участке.

Линия отделки щитов нитролаками, р азр аб о та н н а я  и изго ­
товленная силами технических с лу ж б  фабрики

Большой в клад  в повышение эф фективности производства  
вносят наши рационализаторы. В истекшем году  внедрено 
в производство более 50 их предложений. К  примеру. 
Б. М. Солтанович, С. В. Ларионов,  Е. М. Ш райбман,
В. Ф. К равцов  и Б. Н. Еремин р азр аб о тал и  механизм  загрузки  
древесностружечных плит на стол станка  ЦТ-ЗФ. Это п ред­
ложение было удостоено третьего места на Всесоюзном см от­
ре-конкурсе на лучшее рацпредлож ение.  Р я д  призовых мест 
присужден нашим лучшим раци онализаторам  на республи­
канских и городских конкурсах.

Важнейш им направлением работы  коллектива  было и есть 
воспитание коммунистического отношения к труду. Это сы гра­
ло положительную роль в достижении высокой эф ф ективно­
сти и качества продукции и труда .  П оэтом у  значительным со­
бытием для  нас было присвоение ф абрике  почетного звания  
«Предприятие коммунистического труда».  В десяты й р аз  по д ­
тверж дается  звание «П редприятие  высокой культуры». Н а  
ХХХП1 М еж дународной  я рм арке  в П ловдиве  наш  набор м е­
бели «Аурика 3-76» удостоен золотой медали.

Вот уж е  восьмой год ф абрика  выпускает  мебель с почетным 
пятиугольником. Успешно внедрена и совершенствуется  ком п­
лексная система управления качеством продукции. Сейчас 
действуют 63 стандарта  предприятия. Р а зр а б о т ан о  и зар еги ­
стрировано техническое задани е  на совершенствование  КС 
УКП, предусматриваю щее более четкое определение функций 
системы и распределение их м еж д у  подразделениями фабрики. 
Б удут  созданы три уровня обеспечения качества, что я в л я ет ­
ся характерной особенностью при внедрении опыта ВАЗа. 
Н а  первом уровне предусмотрены органи зация  работ  по п л а ­
нированию и обеспечению нормативных показателей  качества, 
моральное и материальное стимулирование за  их выполнение; 
« а  втором уровне — предупреждение брака,  анализ техноло­
гических процессов, на третьем уровне —  обеспечение кач е ­
ства путем систематического анализа  результатов  контроля и 
дефектов, выявленных в процессе эксплуатации продукции.

На протяжении 5 лет на фабрике действует система без­

дефектного тр у да  со 100%-ным охватом работающих, кото­
р а я  является  составной частью КС УКП. Внедренпе этой си­
стемы значительно повысило персональную ответственность 
работников фабрики и свидетельством тому — повышение 
коэффициента  исполнительности от 0,92 в 1976 г. до 0,98 в 
1978 г. Коэффициент  качества  за  3 года возрос с 4,30 до 4,76.

Н а  фабрике  широко развернулось соревнование за  звание 
«Отличник качества». Условия этого соревнования регламен-

Зам еститель  гл. технолога Д .  Ф. Мельничук проводит заня­
тия с молодыми рабочими в одном из классов учебного цент­

ра предприятия

тированы  соответствующим СТП и весьма жесткие. Тем не 
менее 42 человека их успешно выполнили.

Больш ую  п о д дер ж к у  в коллективе находят  ценные начи­
нания передовых предприятий страны. Так, по почину кол­
лектива  московского за в о д а  «Динамо» по личным годовым и 
пятилетним планам  на фабрике  работаю т  345 человек. Под­
д е р ж а в  почин передовых предприятий М осквы — «Выполнить 
задан ие  трех лет  пятилетки к  первой годовщине новой 
Конституции СССР», 82 рабочих фабрики досрочно, 7 октяб­
ря, справились с трехлетним заданием. По почину московского 
объединения З И Л  наш коллектив вот уж е  на протяжении 
3 лет  у станавливает  прямы е связи со смежными предприя­
тиями, поставляю щ ими фабрике  сырье и материалы. Н а  осно­
ве хозяйственных договоров улучш ается  качество сырья и го­
товой продукции, стабилизируется  ритм и ассортимент поста­
вок. Е ж ек в ар тал ь н о  поочередно на каж до м  нз предприятий- 
смеж ников п одводятся  итоги содруж ества  за  3 месяца по спе­
циально р азработан ны м  условиям социалистического соревно­
вания. Один р аз  в год устраиваю тся торжественные встречи 
передовиков производства  предприятий-смежников. Д л я  по­
ощ рения лучших работников соревнующихся предприятий- 
смеж ников создается  общий фонд премирования, образован­
ный в основном нз средств, начисленных за  счет выпуска про­
дукции улучшенного качества.

Ш ирокую  п о д держ ку  нашел у нас почин ростовчан «Рабо­
тать без отстающих». В условиях соцсоревнования, где на эф­
фективность конечных результатов влияет личный вклад  к аж ­
дого работника, труд до л ж ен  быть хорошо организован. 
В цехах были созданы  творческие бригады, в состав которых 
вошли ведущие инженеры и передовые рабочие.  Это придало 
особый творческий характер  работе  бригад. Р азработан  и 
успешно реализуется  план-договор этого содружества.

Одним из основных условий повышения эффективности про­
изводства  и качества продукции является  подготовка кадров 
и повышение их квалификации. У нас на предприятии орга-
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Ш130ВПНЫ различные формы учебы, которые сконцентрирова­
ны в учебном центре, В 1978 г. в учебном центре обучались 
все работники фабрики.

Подготовка молодых рабочих ведется  индивидуально. З а ­
ключается трудовое  соглашение м еж ду  рабочим-учеником, 
инструктором производственного обучения и консультантом 
из числа ИТР. Обучение ведется  по специальной программе и 
длится от 2 до  6 месяцев, в завнсимости от  слож ности про­
фессии. В 1978 г. подготовлены 42 вновь поступивших рабочих.

Большое внимание уделяется  повышению квалиф икации 
ИТР и служ ащ их. Б азой  для  этого является  Всесоюзный ин­
ститут повышения квалиф икации и его филиалы, а т а к ж е  к у р ­
сы повышения квалиф икации при технических ву зах  отрасли. 
Ежегодно повышают квалиф икацию  с отрывом от п рои звод­
ства 12— 15 человек, а без отрыва от производства  проходят 
подготовку все И Т Р  и с лу ж ащ и е  фабрики.

Следует отметить, что партийная, профсоюзная и комсо­

мольская  организации совместно с администрацией фабрики 

проводят  большую воспитательную работу. Созданы и актив­

но действуют комиссии рабочей чести цехов, совет проф илак­

тики и товарищ еский суд.

Успешное заверш ение плана 1978 г. дало  возможность под­
готовить надеж н ую  стартовую  площ адку  для  ритмичной р а ­
боты коллектива  в текущем году. Вся наша продукция в ян ­
варе  1979 г. прош ла переаттестацию. Став на трудовую вахту, 
коллектив взял  на четвертый год пятилетки повышенные 
обязательства .  П л ан  по реализации выполнить досрочно, к 
13 декабря ,  и д а ть  сверх задан и я  продукции более чем на 
600 тыс. р, (65% — со З наком  качества) .  При этом весь при­
рост вы пуска  продукции будет обеспечен за  счет роста про­
изводительности труда.

УДК 674:658.2:331.876,2(571.62)

Всегда впереди (Из опыта передовой бригады)
л. с. Л И Т В И Н Е Н К О  —  начальник  О  Т 3 Х о р с к о г о  о р д е н а  Л е н и н а  Д О  К а

W  нас на комбинате хорошо известна р ам н ая  бригада, руко- 
^  водимая коммунистом И льдусом Закировичем  Валиевым. 

В ней 25 человек, четверым присвоено звание  «Ударник ком ­
мунистического труда», двенадцать  нагр аж ден ы  нагрудными 
знаками «Ударник девятой пятилетки» и «Победитель со ц иа ­
листического соревнования». Среди одиннадцати потоков л е ­
сопильного цеха эта  бригада  обеспечивает наибольшую  ско­
рость пиления.

Девиз соревнования в коллективе — ударны й труд и отлич­
ное качество при максимальном использовании техники и о бо ­
рудования. В бригаде из года в год наращ иваю т  выпуск пи­
ломатериалов, З а  три года  этой пятилетки бригада  вы р аб о ­
тала сверх плана 9571 м^ пиломатериалов, значительно пере­
выполнив взятые обязательства .  При этом производительность 
на рамо-смену увеличена на 12% против плана.

Р абота  на потоке построена так , что к аж д ы й  член брига­
ды четко знает круг своих обязанностей, твердо  соблю дается  
технологическая дисциплина. Это, по мнению бригадира ,  — 
главное условие успешной работы.

Большинство рабочих владею т двум я-трем я смеж ными про­
фессиями, Это очень в аж н о  дл я  общего успеха — если н у ж ­
но, помощник в любой момент м ож ет  зам енить рамщ ика ,  а 
торцовщик — сортировщика. Основное правило — всемерно 
сокращать внутрисменные простои, уплотнять рабочий день. 
Проверка и подготовка рабочих мест в бригаде  проводятся  
быстро и слаженно. Особое внимание у деляется  проверке ре ­
жущего инструмента, его установке в пильную рам у  на всю 
ширину постава, точно по уклону. Т ак  достигается  высокий 
полезный выход пиломатериалов. В 1978 г. этот показатель 
составил в бригаде 63,8%, что на 0 ,8 %i превыш ает план. В ре­
зультате сэкономлено 534 м^ сырья.

Слаженный, друж ны й коллектив, которым руководит  
И. 3.  Валиев, из года в год одним из первых рапортует  о д о ­
срочном выполнении заданий. 1978 г. был д л я  бригады годом 
плодотворной и упорной работы, наивысшей производитель­
ности труда. Обязательства  были приняты бригадой вы со­
кие — напилить сверх плана 3300 м^ пиломатериалов, повы ­
сить плановую производительность на рамо-смену на 5% . Свое 
слово лесопильщики сдерж али .  Сверх плана  вы работано  
4616 м^ пиломатериалов, производительность на рамо-смену 
более чем на 12% превысила плановую.

У спешная работа  бригады во многом объясняется творче­
ски организованным социалистическим соревнованием. К а ж ­
дый раз в начале года  коллектив обсу ж дает  итоги и качество 
работы, намечает р убеж и  на следующий год. Н а л аж ен о  сорев­
нование с бригадой смеж ного  потока. П оказатели  ежедневно 
вывеш иваю тся  на доску  дл я  всеобщего сведения, результаты 
соревнования подводятся  ежемесячно. П о  результатам социа­
листического соревнования в 1978 г. бригада  И. 3. Валиева 
четыре р аза  заво евы вал а  звание  лучшей бригады комбината, 
а во Всесоюзном соревновании среди коллективов рамных по-

Б ригадир  рамного потока И льдус  Закирович Валиев

токов ей присвоено звание «Л учш ая  бригада  Минлеспрома 
С С С Р 1978 года».

Б р игада  не успокаивается  на достигнутом и продолж ает  
трудиться  с полной отдачей и в нынешнем году. Б ольш ая  з а ­
слуга в достигнутых трудовых успехах принадлеж ит брига­
диру  — к авалеру  орденов « З н ак  Почета» и Трудовой Славы 
П1 степени И. 3. Валиеву. Почти 20 лет  работает  он в лесо­
пильном цехе нашего деревообрабаты ваю щ его  комбината и 
вот у ж е  13 лет возглавляет  рамную  бригаду.

Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р п м ы т л с и и п с т ь ,  107 9 jH 21Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Производственный опыт
УДК 674,047,45:684,4.059.3

Камера для подсушки синтетического ышона
л. к. Л О С К У Т О В А  —  А с тр а ха н ск и й  м е б е л ь н о -д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и й  ко м би н ат

1_1 а Астраханском м ебельно-деревообрабатываю щ ем ком би­
нате синтетический шпон раньш е подсуш ивался  в ги др ав ­

лических прессах П713-А, предназначенных дл я  облиц овы ва­
ния щитовых элементов. Д л я  вы свобож дения  этого о боруд о­
вания на предприятии была изготовлена  на базе  плит пресса 
П713-А сушильная камера, п о казанная  на рисунке.

С уш ильная  кам ера

Плиты пресса 2 заключены в камеру,  к ар к ас  1 которой сде­
лан из уголка разм ерам и 7 5 X 7 5 X 8  мм. О бш ит  он листовой 
двухмиллиметровой сталью. П литы  кам еры  установлены на 
уголках размерами 5 0 X 5 0 X 5  мм, приваренных к боковым стен­

кам камеры. С фасадной стороны ка.мера имеет две распашные 
двери (изготовленные из уголка  размерами 3 2 X 3 2 X 4  мм), 
обшитые листовой сталью. Д л я  контролпроваипя температур­
ного р е ж и м а  в камере  с л у ж а т  отверстия под термометром, 
К о ж у х  сушильной кам еры  имеет изоляцию из листового асбе­
ста или стеклоткани.

Система обогрева плит предусм атривает  подачу пара через 
распределительную гребенку 4 и отвод  конденсата. Способ 
сушки- шпона в камере  контактный с естественной циркуля­
цией воздуха. Д л я  выброса загрязненного воздуха  и влаги из 
кам еры  предусмотрен вы тяж ной  зонт 3  с шиберной заслонкой. 
Реж им  сушки синтетического шнона в камере следующий;

Т е м п е р а т у р а  п л и т  п р е с с а ,  °С ............................................................................................. 120
Ч и с л о  л и с т о в  ш п о н а  в п р о л е т е ........................................................................................  15

» п р о л е т о в  ............................................................................................................................... 5
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  к а м е р ы ,  мм:

д л и н а ............................................................................................................................................  21 6 0
ш и р и н а .......................................................................................................................................  1400
в ы с о т а ........................................................................................................... 1 500

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  су ш к и  ш п о н а ,  м и н ...................................................................  15
П е р в о н а ч а л ь н а я  в л а ж н о с т ь  ш п о н а ,  % ....................................  Д о  6
В л а ж н о с т ь  в ы с у ш е н н о г о  ш п о н а ,  % ........................................... Д о  1 ,5
Т е х н о л о г и ч е с к а я  в ы д е р ж к а  ш п о н а ...............................................Д о  полного

остывания
Д а в л е н и е  п а р а  в с и с т е м е ,  к г с / с м * ................................................................................  5

К ам ер а  дл я  нодсушки синтетического шпона позволила ос­
вободить гидравлические прессы от дополнительной нагрузки, 
сэкономить врем я на 2000 за к л ад о к  шпона, резко увеличить 
коэффициент загрузки  прессов.

УДК 684,4,059,6

Два станка для выборки пазов под раскладку
А. В. Л Е В Ч У К , В. М . С К О В Ы Т О В , В. Г. Р Я З А Н Ц Е В  —  Л е н и н гр ад ски

L I  а Ленинградском мебельном комбинате  №  1 освоен набор 
мебели для  спальни «Утро», фасадны е  поверхности изде ­

лий которого декорированы раскладкой.  Н а  комбинате  нашел 
применение способ выборки паза  тонкими дисковыми ф р е за ­
ми, который и зал о ж ен  в основу конструкции спроекти­
рованных и изготовленных нами станков. С начала  на одном 
станке выбирают поперечные пазы, затем  на другом  — про­
дольные. Станки долж ны  обеспечивать точную сты ковку  п а ­
зов, в результате  образуется  д в а  зам кнуты х контура.

Схема станка  для  выборки поперечных пазов  под р а с к л а д ­
ку приведена на рис. 1. С танок  предназначен для  одновре­
менной выборки четырех пазов  под деревянную  или д в у х  — 
под металлическую р аск л ад к у  в дверках  ш к а ф а  из набора  
«Утро». Выбирать пазы мож но к ак  в отделанных, т ак  и в не­
отделанных дверках.

Станок состоит из станины сварной конструкции, по д ъем ­
ного суппорта I и каретки 4. Н а  станине смонтированы н а ­
правляю щие 7 для перемещения каретки и направляю щ и е 2 
для  перемещения суппорта. Н а  суппорте установлены три го­
ловки 3 с дисковыми фрезами (средняя головка  с дв у м я  фре­
зами. крайние — с одной).  П р и во д  головок осущ ествляется  
от индивидуальных электродвигателей 9 (А02-12-2 ,  N  =
1.1 кВт, п =  2830 об/мин).

Суппорт поднимается с помощью пневматического меш ка 8, 
опускается под действием собственной массы после выпуска

й м е б е л ьн ы й  ко м б и  нат №  1

в оздуха  из мешка. Перемещение каретки с укрепленной на ней 
деталью  5  — вручную по направляю щ им  с использованием 
подшипников качения. З а ж и м а е т с я  детал ь  пневмоцилиндра­
ми 6. Воздух  в пневмомешок и пневмоцилиндры подается при 
помощи золотников с электромагнитным приводом.

Рис. 1. Схема станка  дл я  выборки поперечных пазов под
раскладку

П ри необходимости перестроить станок для  выборки пазов 
под металлическую раскл ад ку  необходимо снять фрезы тол-

22 Д е р е в о о Г > р а б а т ы в а Ю 11{а я  п р п .м ы т л ен н о ст ь ,  197918Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а
1’азм ер ы  о б р а б а т ы в а е м ы х  д е т а л е й ,  м м .......................... lO g G X - lS G X l?
Р е ж у щ и й  и н с т р у м е н т : .................................................................... Д и с к о в ы е  ф р е зы

с н а п а й к а м и  из  
т в е р д ы х  сп л авов

д и а м е т р ,  м м .....................................................................................  100
т о л щ и н а ,  м м .................................................................................  4 и 1 , 8
число з у б ь е в .................................................................................  20
ч а с т о т а  в р а щ е н и я ,  о б / м и н ...............................................  6 6 0 0

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь ,  ш т / с м е н у ...............................................  8 0 0  — 8 5 0
Общая у с т а н о в л е н н а я  м о щ н о с т ь ,  к В т ..............................  3 , 3
Габари тн ы е р а з м е р ы  с т а н к а ,  мм:

д л и н а ..................................................................................................  1 9 1 0
ш и р и н а ..............................................................................................  1 2 0 0
в ы с о т а ..................................................................................................  1 170

щиной 4 мм; установить фрезы толщиной 1,8 мм только н а  

двух крайних головках; упорами, регулирующими длину паза, 
установить размер более ширины дверки н а  10— 15 мм; упо­
рами отрегулировать глубину паза  в 5 мм.

Станок надежен в работе и прост в обслуживании. П р о и з ­
водительность труда  на операции увеличилась в 6 раз.

Специализированный станок для  одновременной выборки 
четырех продольных пазов под раскладку  (рис. 2 ) состоит 
из сварной станины /  с направляющ ими дл я  суппорта; суп­
порта 2, на котором крепится механизм резания 5 (четыре

Рис. 2. Станок дл я  одновременной выборки четырех про­
дольных назов под раскладку

головки с дисковыми фрезами и два  э л ек тр о д ви гател я ) ; ци­
линдра 7 для подъема суппорта; передвижного стола 3 с уп о­
рами и цилиндрами 4 дл я  фиксации полож ения щита; м еха­
низма подачи стола 6 (электродвигатель, редуктор, трос, 
ролики).

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а
К о л и ч е с т в о  у с т а н о в л е н н ы х  ф р е з ............................................................ 4
Н а р у ж н ы й  д и а м е т р  ф р е з ы ,  м м ................................................................  100 — 105
Э л е к т р о д в и г а т е л и :

п одачи с т о л а ..................................................................................................А О Л - 1 2 - 4
м о щ н о с т ь ,  к В т .............................................................................................  0 , 8
ч а с т о т а  в р а щ е н и я ,  о б / м и н  ...............................................................  1 5 0 0
п р и в о д а  м е х а н и з м а  р е з а н и я ............................................................АОЛ2-11-2
м о щ н о с т ь ,  к В т ..............................................................................................  0 , 8
ч а с т о т а  в р а щ е н и я ,  о б / м и и ................................................................  3 0 0 0

Р е д у к т о р  п одачи с т о л а .................................................................................  Р Ч У - 4 0
Х о д  с т о л а ,  м м ......................................................................................................  Д о  8 1 5
Р а з м е р ы  п о л у ч а е м о г о  п а за  в се чен } 1И, м м ....................................... 4 X 6
С к о р о с т ь  п одач и  с т о л а ,  м /м и н  ................................................................  8
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  с т а н к а ,  мм:

д л и н а ...................................................................................................................  2 2 9 7
ш и р и н а ............................................................................................................... 9 2 0
в ы с о т а ...................................................................................................................  1 3 3 6

М а с с а ,  к г ...................................................................................................................  2 3 5

Н аправлени е  вращ ения дисковых фрез совпадает с направ­
лением подачи щита, что позволяет получать чисто обработан­
ные пазы  без сколов. Дисковые фрезы должны иметь под­
нутрение тела  фрезы, чтобы избеж ать подгорания боковых 
поверхностей пазов. Д и ам етр ы  фрез не должны отличаться 
друг  от друга  более чем на ± 0 , 5  мм. В противном случае дли­
на и глубина пазов будут разными. Запрещается применять 
в механизме подачи вместо троса растягивающиеся синтетиче­
ские канаты. Н а  станке м ож но обрабаты вать  как неотделан­
ные щиты, т ак  и щиты, покрытые полиэфирными лаками. Д л я  
удаления опилок к фрезам подведены вентиляционные па­
трубки.

Н аж и м о м  кнопки «Вкл.» включаются электродвигатели го­
ловок. Н а  рабочий стол, находящ ийся в крайнем левом поло­
жении, у клады вается  обрабаты ваем ы й щит фасадной поверх­
ностью вниз. Оператор наж и м ает  ногой педаль, в результате 
цилиндры 4 прижим аю т щит к  столу. З атем  включается ци­
линдр 7 подъема суппорта 2, который поднимается вверх на 
заданную  высоту, и начинается процесс резания сразу  че­
тырьмя фрезами. Только после этого включается механизм 
подачи и стол движ ется  вправо, соверш ая рабочий ход на з а ­

данную длину. После срабаты вания  правого конечного выклю­

чателя  суппорт опускается вниз, стол возвращ ается  в крайнее 

левое положение, н аж и м ая  на левый конечный выключатель, 

прижимные цилиндры отключаются, оператор снимает обрабо­

танную деталь.

Техническая документация на описанные станки имеется на 
Ленинградском мебельном комбинате №  1.

УДК 684,4.059.3

Грунтование деталей стула с одновременным крашением
3. и. А Р У Т Ю Н Я Н , 3. Д. У Ш А К О В А ,  Л. Е. Д Е М И Д Е Н К О ,  В. Н. Б Л О Х И Н А  —  П  М  Д  О  « Д р у ж б а »

П р о ц е с с  грунтования деталей стула  трудоемок. К онструктор­
ское бюро нашего объединения совместно с работниками 

цеха Aio 4 разработало  и внедрило агрегат дл я  краш ения де ­
талей стульев (см. рисунок).

Агрегат включает ленточный транспортер с ванной I,  в ко ­
торой осуществляется совместное краш ение — грунтование д е ­
талей стула; поперечный ленточный транспортер 2, подающий 
загрунтованные детали к рабочим местам 3 дл я  протирки их 
вручную; два  продольных ленточных транспортера  4 дл я  пе­
ремещения протертых деталей через сушильные камеры 5, в 
которые подается нагретый воздух дл я  сушки деталей.

Д л я  улучшения качества отделки стульев лаком МЧ-52 в 
электростатическом поле токов высокого напряж ен ия  со труд­
никами лаборатории разработан  рецепт грунтовки-красителя 
для совместного грунтования — краш ения деталей стула оку­

нанием с последующей протиркой. В качестве грунтовки при­
меняется поливинилацетатная дисперсия (ГОСТ 18992—73). 
Д л я  краш ения используются 850 мл рабочего раствора краси­
теля и 150 мл П ВА  — дисперсии (при исходной вязкости). 
Преимущ ество этой грунтовки заключается в ее несложном 
приготовлении, не требующем подогрева.

Готовят грунтовку-краситель следующим образом. В приго­
товленный рабочий раствор красителя небольшими порциями 
и хорошо размеш ивая,  вливают необходимое количество ПВА- 
диснерсии исходной вязкости. Полученный раствор фильтрует­
ся через три-четыре слоя марли. Вязкость рабочего раствора 
красителя-грунтовки по вискозиметру ВЗ-4 долж на  соответ­
ствовать 12— 13 с.

Крашение — грунтование осуществляется на агрегате (см. 
рисунок). П ротирать  детали обязательно влажной тряпкой,
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Агрегат для груитоваиня — крашения деталей стула

смоченном раствором грунтовки н хорошо отжатой. Сушка- 
вы дер ж к а  детален — нрн температуре  18—35°С в еунтлыю й 
камере  негорячим воздухом, что сохраняет ровный тон 
окраски.

Ш лиф овать  детали (д а ж е  слегка влаж ны е) можно отрабо­
танным ш лифовальным полотном на тканьевой основе, сма­
занным машинным маслом и натянутым на шлифовальный 
станок. В результате  этого процесса ворс не снимается, а про­
исходит за гл а ж и в ан и е  пропнтанных ворсинок древесины. Дис­
персия р асп лавляется  за  счет возникающего механического 
трения м еж д у  деталью  п шлифовальным полотном.

Загрун тован ны е  детали после ш лифования становятся шел­
ковистыми на ощупь, имеют гладкую  поверхность, шерохова­
тость которой соответствует ГОСТ 7016—75.

Д а л ьн е й ш ая  отделка  стульев выполняется по технологии, 
разработанной  в объединении. Качество готовых стульев после 
отделки лаком  МЧ-52 соответствует первой Б категории. Эко­
номический эф ф ект  от внедрения грунтования с одновремен­
ным краш ением составил 1625 р. за  год.

УДК 684.442.6:674.815-41

Изготовление ножек обеденных столов из отходов ДСП
м. г. СТАСИШИН —  П М  Д о « А р м а в и р »

р  производственном мебельно-деревооб- 
рабатываю щ ем объединении «А рма­

вир» из года в год ведутся работы  по 
снижению норм расхода  лесных м атер и ­
алов в производстве мебели. Например, 
в 1977 г. нормы расхода  материалов на
1 млн. р. мебели (приведенные условно 
к пиловочнику) уменьшены на 1,8 8 %, 
в 1978 г. — на 1,3%. В 1979 г. планиру­
ется снизить их на 2%, Р або та  в этом 
направлении продолжается.

В 1978 г. внедрена технология изго­
товления ножек обеденных столов из 
мало.мерных обрезков Д С П , получаю ­
щихся нрн раскрое плит на крышки 
столов. Ранее для нож ек  столов приме­
нялась хвойная древесина.

Схема технологического процесса и з ­
готовления ножек из Д С П  приводится 
в таблице.

Дальнейш ая  механическая обработка  
и отделка ножек столов производятся 
по действующей в объединении техно­
логии.

В результате изготовления нож ек  сто­
лов из обрезков Д С П  в полном объеме 
потребность в черновых мебельных за го ­
товках сократится на 12%.

О п е р а ц и я
П р и м е н я е м ы й

м а т е р и а л
В и д  о б о р у д о в а н и я ,  р е ­

ж у щ и й  и н с т р у м е н т
Т е х н о л о г и ч е с к и й

р е ж и м

П р о д о л ь н ы й  и п о п е р е ч ­
ны й р а с к р о й  на  д в у ­
к р а т н ы е  по ш и р и н е  з а ­
г о т о в к и

С к л е и в а н и е  з а г о т о в о к  
н о ж е к  и з  ч е т ы р е х  д е л я ­
н о к  по т о л щ и н е  х о л о д ­
ным с п о с о б о м

В ы д е р ж к а  п о с л е  вы ­
г р у з к и  и з  п р е с с а  
Ф у г о в а н и е  к р о м о к  з а г о ­
т о в о к
Р а с к р о й  д в у к р а т н ы х  з а ­
г о т о в о к  по д и а г о н а л и

С н я т и е  с к о с а  с о д н о й  
с т о р о н ы

С т р о г а н и е  с о д н о й  пл а с -  
ти в с п е ц и а л ь н о м  ш а б ­
л о н е
О б л и ц о в ы в а н и е  Д вух  
п р о т и в о п о л о ж н ы х  с т о -  
D O H  з а г о т о в к и

Ф р е з е р о в а н и е  д в у х  п р о ­
т и в о п о л о ж н ы х  с т о р о н  в 
с п е ц и а л ь н о м  ш а б л о н е

О б л и ц о в ы в а н и е  д в у х  
п р о т и в о п о л о ж н ы х  с т о ­
р о н  з а г о т о в к и

О б р е з к и  Д С П

З а г о т о в к и  и з  Д С П ,  
к л е й  к о м п о з и ц и о н ­
ный (П Ь А  э м у л ь с и я ,  
с м о л а  М - 7 0 ,  щ а в е л е ­
вая к и с л о т а )

С т р о г а н ы й  ш пон ,  з а ­
г о т о в к и  и з  Д С П ,  
с м о л а  М - 1 9

С т р о г а н ы й  ш п о и ,  з а ­
г о т о в к и  и з  Д С П ,  
с м о л а  М - 1 9

К р у г л о п и л ь н ы е  с т а н к и  
Ц Д К - 4 ,  Ц - 6 ,  пилы с 
п л а с т и н к а м и  т в е р д о г о  
спл а в а  (по ГОСТ
9 7 6 9 - 6 9 )
Г и д р а в л и ч е с к и й  п р е с с  
П В - 8 ,  к л е е в ы е  вальцы

П о д с т о п н о е  м е с т о

Ф у г о в а л ь н ы й  с т а н о к  
С Ф - 6
К р >т л о п и л ь н ы й с т а н о к  
Ц Д К - 4 .  пила с п л а с т и н ­
ка м и т в е р д о г о  сп л а в а  
К р у г л о п и л ь н ы й  ст а н о к  
Ц ' 6 ,  пила с п л а с т и н к а ­
ми т в е р д о г о  спл ав а  
Р е й с м у с о в ы й  с т а н о к

П н е в м о в а й м ы  с э л е к т р о -  
к о н т а к т н ы м  н а г р е в о м

Ф р е з е р н ы й  ст а н о к
Ф С -4 ,  н о ж е в а я  г о л о в к а ,  
в ст а в н ы е  н о ж и  с п л а с ­
т и н к а м и  т в е р д о г о  спла-

Д а в л е н и е
10 к г с / с м * ,  вы­
д е р ж к а  в прессе  
п о д  давлением
2 , 5  ч, т е м п е р а т у ­
ра 18 — 2 3 ° С  
12 ч

Д а в л е н и е  
8 к г с /с м * ,  вы­
д е р ж к а  п о д  дав­
л е н и е м  1 —
— 1 ,5  м ин , тем ­
п е р а т у р а  120'" С

УДК 674.817-41:658.562.6(470.13)

Как мы улучшаем качество плит
и. А . Щ Е Р Б О В И Ч , П. Н. Г О Р О Д К О В  —  К н я ж п о го с тск и й  з а в о д  д р е в е сн о в о л о к н и с ты х  плит

Княжногостский завод  Д В П  — моло­
дое, быстрорастущее крупное пред­

приятие. В состав завода  входят  два 
цеха Д В П  с импортным оборудованием 
мощностью 8 и 10 млн. плит в год;

теплотехническии цех, очистные соору­
ж ения,  ремонтно-механический цех и 
другие  вспомогательные цехи и участки.

П ер в ая  промы ш ленная продукция — 
древесноволокнистые плиты Т-400 —

выпущена в 1971 г. В последующие го­
ды освоено производство плит СТ-500, 
сверхтвердых, пропитанных маслами, 
плит с эмалевым покрытием, эмалевых 
плит с перфорированной и рустованной
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поверхностью, плит СТ-500 с огруито- 
ванной поверхностью (грунт ГФ-20). 
С 1973 г. завод  поставляет  свою про­
дукцию на экспорт.

Выполняя решения XXV съезда  КПСС, 
коллектив нашего предприятия добился 
определенных успехов в повышении э ф ­
фективности производства и улучшении 
качества продукции. Об улучшении к а ­
чества продукции говорит тот факт, что 
на заводе  непрерывно растет объем п о­
ставок плит на экспорт. Так, в 1973 г. 
в другие страны отправлено 1011 тыс. 
плит, в 1974 г. — 1851, в 1975 г. — 
3558, в 1976 г. — 3704, в 1977 г. — 
5104, в 1978 г. — 6500 тыс. плит.

В 1976 г. наши плиты (Т-400, СТ-500 
и с эмалевым покрытием) были аттесто­
ваны по первой категории качества.

В 1978 г. Государственная комиссия 
приняла решение о присвоении основно­
му виду нашей продукции — плите 
Т-400 государственного З н ак а  качества, 
заводу было выдано свидетельство на 
право выпуска плит высшей категории 
качества.

За всем этим стоит большой много­
летний труд  рабочих и инженерно-техни- 
ческих работников. В июне 1977 г. у 
нас была внедрена система бездефект­
ного труда. Изменились условия преми­
рования: материальное вознаграж дение
стало выплачиваться в зависимости от 
качества труда  работников завода .  При 
премировании стали учитываться следу­
ющие показатели: 

выход продукции с одной запрессовки; 
нарушение технологических п ар ам ет ­

ров;
наличие простоев оборудования;  
культура производства; 
нарушение трудовой и производствен­

ной дисциплины.
Основным для И Т Р  является  п о к а за ­

тель исполнительности: обработка  в
срок тех или иных документов, вы пол­
нение намеченных мероприятий. Н а  з а в о ­
де внедряется комплексная система уп ­
равления качеством продукции. В н а ­
стоящее время р азработано  и внедрено 
девять стандартов предприятия.

На улучшение работы основных цехов 
оказало влияние внедрение для ремонт­
но-обслуживающего персонала системы

оплаты труда  согласно нормированным 
заданиям. Н а заво де  р азработаны  г р а ­
фики проведения планово-предупреди­
тельных ремонтов, составлены карты 
смазки оборудования.  Это позволило по 
сравнению с 1975 г. на 20% сократить 
простои основного оборудования.

Из технических мероприятий, н ап р ав ­
ленных на улучшение качества вы пуска­
емой продукции, м ож но  назвать  такие: 

внедрена бесклапанная  разгр у зка  и з ­
мельченной древесины по схеме дефиб- 
ратор — рафинатор.  Это позволило у в е ­
личить производительность размольного 
оборудовани я  на 25%, повысить степень 
помола массы, увеличить ее концентра­
цию на II ступени р азм ола  до 4,5%, 
что улучшило прочностные показатели 
древесноволокнистых плит;

внедрен способ мокрого удален ия  пы ­
ли от форматно-обрезного станка  с по­
дачей ее в виде пульпы на вторую  сту ­
пень размола;

отходы от механизма обрезки кромок 
Д В П  теперь поступают в коробку  о без­
вож иваю щ его  шнека  моечной машины. 
Это позволяет  получить их равномерное 
смешивание с технологической щепой и 
тем самым улучш ает  условия работы 
деф ибраторов ;

резина «ротабельт» вакуум-системы 
отливной машины заменена  текстолито­
выми пластинами с поверхностью специ­
альной формы. Это улучшило обезво­
ж ивание  мокрого ковра  и д а л о  в о з м о ж ­
ность р аботать  с древесноволокнистой 
массой лучшей степени помола  при ско­
рости машины 18,5 м/мин;

внедрена система автоматического р е ­
гулирования толщ ины мокрого ковра, 
что значительно снизило разброс  по т о л ­
щине готовых плит и привело к эконо­
мии сырья за  счет работы  с минусовы­
ми допусками;

для производства сверхтвердых плит 
СТ-500 мы использовали модификацию 
таллового  масла  вместо дорогостоящ их 
льняного и подсолнечного масел при со ­
хранении удовлетворительны х физико- 
механических показателей готовой про­
дукции. Это позволило за  год сэконо­
мить 200 тыс. р.;

в качестве гидрофобной добавки 
вместо параф ина  мы стали применять

нефтяной гач, что дало  возможность 
получить годовую экономию 90 тыс. р. 
при сохранении показателей водопогло- 
щения и набухания плит в пределах 
ГОСТа;

для улучшения внешнего вида плит 
нами совместно с В Н И И древом  р а зр а ­
ботана и освоена технология нанесения 
органического красителя (тоноксила 
№  6 ) на поверхность мокрого ковра. 
В 1978 г. выпущено 2628 тыс. м^ плит 
с улучшенным внешним видом. Эта про­
дукция имеет большой спрос на внеш­
нем рынке.

Несмотря на то, что основной вид н а ­
шей продукции аттестован на государ­
ственный З нак  качества, мы не собира­
емся останавливаться на достигнутом. 
Н у ж н о  еще много сделать, чтобы ста ­
билизировать качественные показатели 
и закрепить то, чего мы достигли в на­
стоящ ее время.

В 1979 г. заво ду  предстоит работать 
на технологической щепе с содержанием 
лиственных пород не менее 50%, что мо­
ж ет  отрицательно повлиять на проч­
ностные показатели плит. В связи с этим 
у нас проведена работа  по введению в 
древесную массу упрочняющей добав­
ки — смолы СФ-30-24Б. Это позволит 
стабильно получать плиты с пределом 
прочности при изгибе не ниже 
450 кгс/см^ что отвечает требованиям 
мировых стандартов.

В целях  улучшения внешнего вида 
плит намечается внедрить нанесение 
тонкоразмолотой массы на поверхность 
мокрого ковра. В 1979 г. планируется 
внедрить комплексную систему управле­
ния качеством продукции на базе стан­
дартов  предприятий. В этом ж е году мы 
долж ны  аттестовать на государствен­
ный З н а к  качества древесноволокнистую 
плиту СТ-500,

Княжпогостский завод  Д В П  — строя­
щееся предприятие. В 1980 г. намечено 
построить третий цех древесноволокни­
стых плит с польским оборудованием 
мощностью 15 млн. м^ плит в год. П ред­
стоит т а к ж е  осуществить реконструкцию 
цеха Д В П  №  1 и довести его мощность 
до 11 млн. м^ плит в год. Общ ая мощ­
ность заво да  к 1984 г. будет составлять
36,2 млн. м^ с основными фондами на 
сумму 70 млн. р.

УДК 674.093.26-416.05

Модернизация лущильной линии
Е. П. А Ф А Н А С Ь Е В ,  Е. П. М Е Л Ь Н И К О В  —  П е р м ск и й  ф ан е р н ы й  к о м б и н а т

|_1а комбинате, в процессе реконструкции производственного 
корпуса, где будет вы пускаться  70  тыс. м^ фанеры в год 

(ранее выпускалось 50 тыс. м®), конструкторско-технический 
отдел р азработал  проект реконструкции полуавтоматической 
линии лущения, рубки и укладки  шпона с механизированным 
удалением кускового шпона и отходов от прирубочных 
ножниц.

В настоящее время линия смонтирована  и находится  в экс­
плуатации.

В комплект оборудования линии входят  (рис. 1): накопитель 
сырья, лущильный станок 2 H V -1 0 4 ,  пневматические ножницы 
типа APL, стопоукладчик шпона с м еханизированной в ы к а т ­
кой стопы, ременные и цепные транспортирую щ ие устройства 
(см. таблицу).

Р а б о т а  линии осущ ествляется  следующим образом. Пнев­
мосбрасывателем  1 чурак  сбрасы вается  с сырьевого транс­
портера  2  в накопитель сырья, состоящий из горизонтального 
3 и наклонного 4 транспортеров. Конструкция накопителя по­
зволяет  складировать  до 10 м^ сырья. Цепи наклонного транс­
портера оснащены откидными захватам и  с шагом установки 
711 мм. Д л я  фиксирования цепи в определенном положении 
на приводном вал у  установлен храповой механизм. С наклон­
ного транспортера  центровочно-загрузочное устройство 5 по­
д ает  чурак  в лущильный станок 2Н-104 (поз. 6),  далее лента 
шпона идет по цепному транспортеру 7 к подающему транс­
портеру 8 нож ниц 9.

Р у б к а  кусков и полноф орматного шпона осуществляется на 
одних пневматических нож ницах  типа A PL  («Rau-te»).  Н о ж ­
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ницы имеют два  транспортера — подающий 8 и выходной 10. 
К ак  только лента шпона подходит к подаю щ ем у транспортеру, 
оператор включает его и при скорости подачн 0,65 м/с в ы ру­
бает дефектные и деловые куски. Кускн шпона от ножниц 
поступают на выходной транспортер, имеющий собственный 
привод. Его скорость равна  3 м/с и остается постоянной. П е ­
ред стопоукладчиком оператор откры вает  заслонку  н все к у с ­
ки падают на транспортер отходов 13, с которого рабочий о т ­
бирает деловые куски и склады вает  нх рядом  на поддон, а 
все остальное транспортируется дал ее  на ленточный трансп ор­
тер 14 и подается в рубительную машину (на рисунке 11 — 
стопоукладчик; 1 2 — рольганг).

Рис. 2. Схема расстановки рабочих на линии:
,̂ 1 — лущилыди к; Б  — подручный; В  — р у б щ и к  ш пона; Г  — рабочий по 

отбор ке  и сортировке кускового шпона

После вырубки кусков оператор закры вает  заслонку  и пе­
реводит работу  линии в автоматический режим. При этом 
одновременно переключается скорость подаю щ его транспорте­
ра и лента шпона подается  на ножницы у ж е  со скоростью
1,2 м/с. По окончании рубки полноф орматных листов шпона 
оператор переводит работу  ножниц на ручное управление, и 
весь процесс повторяется.

Шпои у клад ы ваю т в стопы стопоукладчиком типа VPL 
(R au- te ) .  К огда  стопа достигает определенной высоты, она 
автоматически вы каты вается  из-под стопоукладчика по непри- 
водиому рольгангу, имеющему уклон.

Линию лущения, рубки и укладки шпона обслуживаю т че­
тыре человека. Сейчас, когда  идет процесс освоения нового

й ^ П р ив оды

О б о р у д о в а и и е
Р а б о ч л  й О 7

о р г а н о й о э л е к т р о д в и ­
редуктор§ га т е л ь

Г о р и з о н т а л ь н ы й
т р а н с п о р т е р  . . . Ц е п ь  ПР 0 , 3 2 А 0 2 - 5 6 - 6 РЦД

5 0 .  8 — 16 ООО N  =  7 кВт 400-31,5-1
(2  в е т в и ) п ^ 9 0 5  о б /м и н

Н а к л о н н ы й  т р а н с ­
п о р т е р  .......................... Ц е п ь  ПР 0 .  32 Л 0 2 - 5 1 - 6 РЦД

5 0 .  8 — 16 ООО 
(2 в ет в и )
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оборудования ,  среднесменная производительность линии дости­
гает  24 м^. Годовой экономический эффект  от внедрения ,ти- 
нии составляет  9,6 тыс. р. Средний диаметр сырья 24 см, по­
р о д а — береза, толщ ина шпона 1,55 мм.

С хема рабочих мест лнини п оказана  на рис. 2.
В настоящ ее время по аналогичному проекту модернизиру­

ют линию лущения, рубки и укладки шпона па базе лущиль­
ного станка  2HV-66.

В Научно-техническом обществе
УДК 674:061,22(470.22)

В Карельской областной организации НТО
Н. А. Ю О П Е Р И  —  учены й  се кр е тар ь  К а р е л ь ск о го  о б л ас тн о го  п р авл е н и я  Н Т О  б у м д р е в п р о м а

Определяя задачи научно-технической 
обществеииостн в приветствии П Все­

союзному съезду НТО, Ц К  К П С С  отм е­
чал, что прежде всего необходимо уме­
ло направлять творческие поиски, повы ­
шать активность членов НТО, совер­
шенствовать работу действующих на 
общественных началах институтов и л а ­
бораторий, бюро экономического а н а ­
лиза и технической информации, сове­
тов научной организации труда, расш и­
рять пропаганду достижений науки и 
техники, передового опыта. Именно эти 
указания стали определяющими в р а ­
боте нашей областной организации. 
К началу 1977 г. она объединяла всего 
2275 человек. Таким образом, лишь 
менее половины И Г Р  принимало у ча ­
стие в работе Общества. Поэтому во­

просы организационного укрепления 
имели для  нас первостепенное значение. 
К  концу года число членов нашего 
НТО возросло на 167 человек.

В апреле 1978 г. областное правление 
провело пленум, в повестке дня которо­
го стоял вопрос «О задачах  первичных 
организаций НТО по улучшению каче­
ства выпускаемой продукции в свете 
решений XXV съезда  КПСС». 14 д е к аб ­
ря минувшего года у нас прошел пле­
нум, посвященный за дачам  Областного 
правления и первичных организаций 
НТО по реализации решений июльского 
(1978 г.) Пленума Ц К  КПСС. П л а н о ­
мерное, творческое улучшение работы 
Общества, то, что нам удалось сосредо­
точить внимание первичных организаций

на решении важнейш их вопросов, — все 
это позволило заметно укрепить ряды 
членов НТО. К  концу 1978 г. наша об­
л астн ая  организация увеличилась еще 
на 566 человек. Таким образом, общее 
число членов Н ТО превысило 3000.

К акие ж е  важнейш ие мероприятия 
провели мы в минувшем году? Успешно 
прошел смотр по улучшению научно- 
технической информации, смотр по по- 
вышеникз качества продукции, члены 
Н ТО побывали в 51 творческой коман­
дировке. О бластная смотровая комис­
сия подвела итоги смотра соревнования 
по личным и бригадным творческим 
планам за 1978 г.

Участие в освоении передовой техно­
логии и новой техники стало первосте­
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пенным делом членов нашего НТО. 
Важным направлением в деятельности 
первичных организаций является  и б о р ь­
ба за экономное, рациональное исполь­
зование древесного сырья. Вот несколь­
ко примеров. Совет первичной о р гани за ­
ции НТО Ляскельского лесозавода  сов­
местно с руководством предприятия 
разработал на 1978— 1979 гг. меры по 
полной переработке отходов лесопиле- 
пия. Закончена реконструкция узла  вы ­
работки технологической щепы. Идет 
реконструкция узла  погрузки опилок в 
железнодорожные вагоны.

Значительных результатов по эконом ­
ному расходованию сырья добились и 
на предприятиях объединения «Карел- 
лесоэкспорт». Уж е в 1977 г. на лесо­
заводах объединения все кусковые от­
ходы деревообработки использовались 
для выпуска технологической щепы. З а  
три года десятой пятилетки было в ы р а ­
ботано 2238 тыс. м^ технологической 
щепы для  производства целлюлозы. 
Иными словами, удалось сберечь более 
2,5 млн. деловой древесины.

Совет первичной организации НТО 
Кемского лесозавода, подводя итоги 
работы в 1978 г., отметил, что б л а го д а ­
ря помощи научно-технической общ ест­
венности план по новой технике выпол­
нен полностью. Произведено и о т гр у ж е­
но в единых транспортных пакетах

106,4 тыс. м^ пиломатериалов, что на 
8 ,6 % больше плана. Часть пиломатериа­
лов отправлена потребителям в паке­
тах, обвязанных металлической лентой и 
укрытых водонепроницаемой бумагой.

Одним из важ ны х  средств распростра­
нения передового опыта является  н а ­
учно-техническая информация. Этой
)аботе Областное правление нашего 
ITO в конце прошлого года в честь 

первой годовщины новой Конституции 
С С С Р посвятило целевой смотр. Во
время смотра « а  П етрозаводском  лесо­
пильно-мебельном комбинате ученый сек­
ретарь совета первичной организации
Э. В. Каргапольцева  вела учет плани- 
руемы.х мероприятий, контролировала  
их исполнение. П а  комбинате регу л яр ­
но работает  группа референтов, в к о ­
торой занято  более 30 ведущих специа­
листов. Этой группой руководит  член 
Областного правления НТО, главный 
инженер комбината  А. И. Шемелин. 
В техническом кабинете предприятия 
были организованы шесть занятий спе­
циалистов, на которых сделаны 13 д о к ­
ладов на научно-технические и эконо­
мические темы. Н а  комбинате  внедрено
16 новшеств, заимствованны х из м ате ­
риалов научно-технической информации, 
что дало  18,6 тыс. р. экономии. Б о л ь ­
шое внимание было обращено на о рга­
низацию творческих командировок. Все­

го по плану Областного правления НТО 
петрозаводские мебельщики вы езж али 
на восе.мь родственных предприятий, в 
том числе на комбинаты Ленинграда, 
Ростова-на-Доиу, Архангельска и др.

Но годовому плану Областного прав ­
ления нашего НТО в творческих ком ан­
дировках за минувший год побывало 
97 человек. Экономический эффект от 
внедрения в производство технических 
новшеств, заимствованных на родствен­
ных предприятиях, превысил 100 тыс. р.

При подведении итогов смотра лучше­
го использования паучно-техпическо11 ин­
формации в числе других предирияти!! 
Карелии премии были присуждены пер­
вичным организациям НТО П етрозавод­
ского д е к ,  Петрозаводского СКТБ, 
Петрозаводского лесопильно-мебельного 
комбината, лаборатории лесохимии и 
биохимии Института леса Карельского 
филиала АН СССР и Беломорского
лдк.

Одно из основных направлений в р а ­
боте нашего областного правления 
НТО — организация соревнования по 
личным и бригадным творческим п л а ­
нам. Р ад у ю т  и итоги минувшего года. 
В соревновании участвовало 2234 чле­
на НТО. Общее количество выполнен­
ных мероприятий возросло до 2166, а 
экономическая эффективность — до
1,8 млн. р.

Информация

Совещание по развитию производства разборной мебели
Одна из главных задач, стоящ их пе­

ред мебельной промышленностью, — 
дальнейшее увеличение выпуска р азб о р ­
ной мебели с поставкой ее торгующим 
организациям без предварительной сбор­
ки. В 1980 г. предусмотрено выпустить 
такой мебели на 1612 млн. р., т. е, 
больше, чем в 1978 г., на 18,3%. Д л я  
выполнения этой задачи на предприяти­
ях долж на быть проведена больш ая  ин­
женерная работа по организации про­
изводства, усовершенствованию техноло­
гических процессов. Д л я  обеспечения 
сохранности мебели при складировании, 
хранении и транспортировке, для  м ех а ­
низации погрузочно-разгрузочных опер а ­
ций и уменьшения доли ручного труда 
важ ная  роль отводится упаковке  про­
дукции.

Вопросы производства, упаковки и 
транспортировки мебели в разобранном 
виде обсуждались недавно в Вильнюсе 
на Всесоюзном совещании «Перспективы 
развития производства разборной мебе­
ли и современные средства упаковки».

Совещание открыл начальник П р о и з ­
водственно-технологического управления 
мебельной промышленности А. П. Алек­
сеев. Он отметил, что работа  по увели­
чению производства разборной мебели 
и усовершенствованию средств ее у п а ­
ковки ведется, но темпы ее на многих 
предприятиях недостаточны, А ведь 
именно в этом залож ены  большие ре­
зервы, способствующие выполнению 
установленного плана производства м е­
бели в 1979—80 гг. и десятой пятилет­
ке в целом. Эти резервы следующие:

вы свобож дение  производственных пло­
щ адей  до 4% ; рост производительности 
труда  на 1 — 1,5%; уменьшение потреб­
ности в транспорте для  перевозки мебе­
ли на 30— 40% ; значительное улучш е­
ние качества  мебели.

Главный инженер В П К Т И М а  Р. Ф. 
Мурин подробно охар актер изо вал  уни- 
версально-сборную мебель (УСМ ), о б ъ ­
единяющую в себе преимущ ества  всех 
разборны х конструкций. П ризнаком  т а ­
кой мебели является  отсутствие сдвоен­
ных стенок, которы е и.меются в любой 
секционной мебели, и наличие неисполь­
зованных отверстий в элементах, о б р а ­
зую щ их корпус изделия. Эти отверстия 
позволяю т применить одни и те ж е  
элементы д л я  компоновки из них р азл и ч­
ных изделий, т. е. обеспечивают универ­
сальность сборки такой мебели. П е р ­
спективы развития  производства УСМ 
не вы зы ваю т сомнений. Ее м ож но при­
обретать постепенно, по мере изменения 
состава  семьи или при смене квартиры. 
Результаты  опроса покупателей, прове­
денные В П К Т И М ом , говорят  о том, что 
39% населения предпочитают УСМ  лю ­
бой другой мебели. Зам ен а  секционной 
мебели универсально-сборной позволяет 
предприятию снизить себестоимость 1 м  ̂
полезного объема мебели, а исключение 
из технологического процесса сборочных 
операций способствует повышению 
съема готовой продукции с 1 м^ произ­
водственной площ ади без капитальных 
затрат .  Если бы отрасль могла выпус­
кать 40% готовой продукции в виде 
УСМ, то было бы сэкономлено около

8 % материалов, затрачиваемых на про­
изводство секционной мебели.

Заведую щ ий  лабораторией В ПК ТИМ а
А. Н. Челинцев сказал, что в настоящее 
время проекты наборов и изделий мебе­
ли, р азработанны е  ВПК ТИМ ом, преду­
сматриваю т изготовление мебели только 
в разобранном  виде. Разборность мебе­
ли — основной критерий при оценке про­
екта изделия или набора. Учитывая, что 
сборка производится в домашних усло­
виях, соединительные элементы должны 
быть несложной конструкции. Д л я  н а­
вешивания дверок наиболее рациональ­
но использовать шарнирные петли, 
стержневые, специальные угловые пет­
ли. Р азм ер ы  сборочных единиц и дета ­
лей в процессе их обработки должны 
строго контролироваться  предельными 
калибрами. Высокая точность изготов­
ления деталей обеспечивается за счет 
применения рациональных конструкций 
ш аблонов  и приспособлений.

Зам .  главного инженера НПМ О 
«Укргипромебель» М. И. Фридлянд от­
метил в своем выступлении большое 
значение,  которое имеет для производ­
ства и поставок мебели в разобранном 
виде мебельная фурнитура. Корпусная 
мебель, вы пускаемая в республике и со­
би раем ая  на дому потребителем, комп­
лектуется только эксцентриковыми 
стяж кам и, состоящими из .металлической 
резьбовой гайки, алюминиевого эксцент­
рика диаметром 25 мм, винта Мб и 
пластмассовой заглушки. Таких стяж ек  
в республике применяется около 11 млн.
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штук, свыше 9 млн. из них выпускает 
Днепропетровский фурнитурный завод. 
Обеденные столы выпускаются в У С С Р 
только в разобранном виде. К ом плекту­
ются они стяж кам и из шпильки, имею- 
П1ей специальную и метрическую резь­
бы, и угловой металлической бобышкой. 
О у л ь я ,  поставляе.мые в разобранном 
виде, комплектуются стяж кам и, обеспе­
чивающими сборку бокови)! с попереч­
ными царгами. В настоящее время на 
Украине выпускается и применяется 
пять моделей стяж ек  для стульев (свы ­
ше 4 млн. штук в год).  Из други.х при­
меняемых в У ССР типов фурнитуры, 
обеспечивающих возмож ность поставки 
мебели в разобранном виде, следует н а ­
звать стяжки с фиксаторами для  сбор­
ки кроватей, стяжки для  сборки т аб у р е ­
тов, фурнитуру для  сборки коробок ос­
нований и других изделий.

Зам. главного конструктора Т ал л ин­
ского Н П М О  «Стандард» П. Ю. Мяги 
сказал, что значительная часть потреб­
ности в ш каф ах  для платья  и белья, в 
ш кафах для посуды удовлетворяется  в 
настоящее время комбинированными

шкафами, собираемыми из элементов 
УСМ. Изделия УСМ  обладаю т,  к ак  п р а ­
вило, высокими п оказателям и  уни ф и ка­
ции. Коэффициент  повторяемости эл е ­
ментов в комбинированных ш каф ах  со­
ставляет  в среднем 65—75% . И сходя  из 
многолетнего опыта производства  УСМ, 
в НП.МО «С тандард»  считают, что « ж и ­
знеспособность» одного проекта УСМ в 
производстве составляет  в среднем 6—8 
лет, а некоторых, более удачных проек­
тов, — 10— 12 лет.

Совещание рекомендовало:
— считать одной из главных задач  

научно-исследовательских и проектно­
конструкторских организаций, объедине­
ний и предприятий осуществление ком п­
лекса работ  по организации производст­
ва разборной мебели, поставляемой в 
деталях;

— министерствам союзных республик 
и объединениям организовать  обмен 
опытом по выпуску мебели в деталях  
путем изучения организации прои звод­
ства непосредственно на предприятиях;

— В П К Т И М у  предусм атривать  в к о ­
ординационных планах  работ  в Н И И  и

К Б  отрасли р азработку  универсально­
сборной корпусной и мягкой мебели; 
р азр аб о тать  рекомендации по рацио­
нальной упаковке мебельных деталей, 
сборочных единиц, пружинных блоков, 
комплектую щих изделий;

— Техническому управлению и Про­
изводственно-технологическому управ­
лению мебельной промышленности Мин- 
леспрома С С С Р определить головную 
организацию  по разработке  оптималь­
ных видов упаковочных средств, совер­
шенствованию технологии и механиза­
ции упаковочных работ в мебельной 
промышленности. Организовать центра­
лизованное изготовление черновых заго­
товок  и необходимой фурнитуры для 
многооборотной тары. Организовать в 
системе Мпнлеспрома СС С Р изготовле­
ние и поставку на мебельные предприя­
тия амортизационных и прокладочных 
элементов для  упаковки мебели из 
пластмасс;

— объединению «Союзорглестехмон- 
т аж »  организовать изготовление обору­
дования  для упаковочных работ.

С. Н. Дружинин

За рубежом
УДК 684.05(437)

Автоматизированные станки для производства мебели в ЧССР
И Н Д Р Ж И Х  Ф Р А Й С  —  Г о суд арств е нн ы й  н ауч н о -и ссл е д о ва те л ьск и й  институт д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с ти

З авод ТОС Свнтавы в Ч С С Р  р а зр аб аты вает  в сотрудниче­
стве с соответствующими научно-исследовательскими о р га ­

низациями новые автоматизированные станки и линии д л я  м е­
бельной промышленности страны. При этом он уделяет  вним а­
ние и кибернетической автоматизации, позволяющ ей внедрять 
так  называемые упругие производственные системы. Р а з р а б а ­
тываются новые машины агрегатного типа с автоматическим 
режимом работы, предназначенные для  основных видов тех ­
нологических операций с учетом их объединения. В н а сто я ­
щее время налаж ен о  производство нескольких станков с чис­
ловым управлением, например комплекс новых ф орм атных и 
фрезерных станков типа F S D N -N C  (рис. 1) и дисковых пил ти ­
па PW G-50NC и D V SM -PNC .

Рис. 1. Автоматизированный станок FS D N -N C

К новейшим видам деревообрабаты ваю щ его  оборудования,  
выпускаемого в ЧС СР, при над л еж ат  линия для  обработки  и 
облицовывания мебельных щитов и двухленточный ш ли ф о­
вальный станок с поперечными лентами, описанные ниже.

Л иния для  обработки и облицовывания мебельных щитов 
состоит из двустороннего форматного и строгально-калевоч­

ного станка  FSDN-260,  транспортера, сквозного двусторонне­
го станка  д л я  облицовывания  кромок EWL-260 и главного 
распределителя линии R1D.

Станок  FSD N -260  предназначен дл я  двусторонней формат­
ной обрезки и ф резерования  плоских и фасонных кромок ме­
бельных деталей. Пригоден для строгания сплошных и не­
сплошных фальцев. С танок  м ож ет  работать  отдельно или в 
линиях при обработке  мебельных щитов. Сквозной двусторон­
ний станок типа EWL-260 позволяет  облицовывать кромки 
щ итов обкладкам и  из цельной древесины или пластиком. Ста­
нок FSD N -260  соединяется со станком EWL-260, образуя не­
прерывную линию, на которой мебельные щиты подвергают­
ся форматной обработке  и облицовыванию с двух сторон.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и
Р а з м е р ы  о б р а б а т ы в а е м ы х  д е т а л е й ,  мм:

м и ни ма л ь н ые  ш и р и н а Х д л и н а Х т о л щ н н а .................  2 4 0 X 4 0 0 X 8
максимальны^^ ш и р и н а х д л и н а Х т о л щ и н а  . . . .  8 0 0 x 2 0 0 0 x 4 0

Р и т м  л и н и и  (в з а в и с и м о с т и  от  р аз м е р о в  д е т а л и ) ,  с 6 — 10
П о т р е б л я е м а я  мо щ н о с ть ,  к В А ...............................................  65
С к о р о с т ь  д в и ж е н и я  о т с а с ы в а ю щ е г о  в о з д у х а ,  м /с  22 — 25
Р а с х о д  с ж а т о г о  в о з д у х а  при д а в л е н и и  0 , 6  МП а,

м * / ч ...........................................................................................................  9
М а с с а  л и н и и ,  к г .................................................................................  14 000

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а  F S D N - 2 6 0
Ш и р и н а  о б р а б а т ы в а е м о й  д е т а л и ,  м м .....................................  2 4 0  — 2600
Т о л щ и н а  о б р а б а т ы в а е м о й  д е т а л и ,  м м .......................................  8 — 40
Ч и с л о  ш п и н д е л е й  с т а н к а ,  в к лю ч а я  ш п и н д е л и  п о д р е з ­

н о г о  у с т р о й с т в а ,  ш т ............................................................................... 8
С к о р о с т ь  п о д а ч и ,  п л а в н о  р е г у л и р у е м а я ,  м /м и н  . . . .  5 — 30
В ы л ет  ц еп н ы х  п у т е й ,  мм .........................................................  9 2 0  (1480)

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а  E W L - 2 6 0
Р а з м е р ы  о б л и ц о в ы в а е м о й  д е т а л и ,  мм:

ш и р и н а  ............................................................................................
д л и н а  .................................................................................................
т о л щ и н а ..................................................................................................

С к о р о с т ь  п о д а ч и ,  п л а в н о  р е г у л и р у е м а я ,  м /м и н  . . .

2 0 0  — 2600 
2 5 0  — 2600 

8 — 40 
5 - 3 0

Двухленточны й шлифовальный станок BW P-220 с двумя 
встречно движ ущ и м ися  лентами (рис. 2 ) предназначен для 
верхнего плоского ш лифования деревянных облицованных н
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mm

Рис. 2. Ш лифовальным станок BW P-220

лакированных деталей. Ф ундамент станка  образую т  две чу­
гунные стойки, взаимно соединенные рамой; регулируемый по 
высоте стол оснащен дву м я  транспортными лентами. П лавно  
регулируемая подача подвижных лент стола осуществляется  
от вариатора. Поперечные ш лифовальны е устройства о б р а ­
зованы двумя встречно движ ущ им ися  ш лифовальными л ен та ­
ми, приводимыми от двускоростных электродвигателей, по з­
воляющих ш лифовать лакированные детали со скоростью
12 м/с, а древесину — 20 м/с. З асал иван и е  ш лифовальны х 
лент предотвращ ается  обеспыливающим устройством. П л а с ­
тинчатые ленты движ утся  одновременно с ш лифовальными 
лентами, в результате чего создается  динамическая  сила при­
жима. Прижимные лапы создаю т  статическую силу при ж им а к 
пластинчатым и шлифовальным полосам. Эластичность ш ли­
фовальных лап можно изменять путем разной накачки камер 
согласно размеру  шлифуемой детали и виду древесины. 
Электромагнитный подвод и отвод  прижимных лап  предотв­
ращает прошлифовывание краев  детали  по направлению  по­
дачи. Н а выходной стороне станка  установлена  ленточная 
щетка, очищаю щая деталь  от ш лифовальной пыли. У правле­
ние станком — электромагнитное. Э лектрооборудование  стан-

Рис. 3, Ш лиф овальный станок S P B D -1 10.40 
ка с главным выключателем расположено в отдельном рас­
пределителе, состоящем из двух  частей.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  с т а н к а  B W P - 2 2 0
М а к с и м а л ь н а я  ш и р и н а  ш л и ф о в а н и я ,  мм . . . .  220 0
М и н и м а л ь н а я  д л и н а  ш л и ф у е м о й  д е т а л и  по на ­

п р а в л е н и ю  п о д а ч и ,  м м ...................................................  400
Т о л щ и н а  д е т а л и ,  м м ............................................................  8 — 130
Ш и р и н а  ш л и ф о в а л ь н о й  л е н т ы ,  м м ..........................  150
С к о р о с т ь  п о д а ч и ,  м м / м и н ...................................................  4 — 20
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  ш л и ф о в а л ь н ы х

л е н т ,  к В т ..................................................................................  2 X 1 1 : 1 8 , 5
Р а с х о д  с ж а т о г о  в о з д у х а  при 5 П М а, м ’ /ч  . . . .  12
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  с т а н к а  ( д л и н а Х ш и р и н а Х

Х в ы с о т а ) ,  м м .............................................................................  4 5 7 0 X 2 4 4 0 X  161 0
М а с с а  с т а н к а ,  в к лю чая р а с п р е д е л и т е л ь ,  кг . . . 600 0

Прогрессивной конструкцией и высокой производитель­
ностью отличается т а к ж е  новый ленточношлпфовальный ста­
нок типа S P B D -1 10.40 (рис. 3).  Станок предназначен для 
крестообразного ш лифования плоских деталей перед отдел­
кой их поверхности. Р абочая  ширина машины составляет 
1100 мм. Толщина обрабаты ваем ы х деталей 5— 100 мм, мини­
м альная  длина 400 мм. Скорость подачи регулируется в пре­
делах  5— 30 м/мин. Габаритные размеры станка 3280Х3310Х 
Х 2260  мм, масса 8,6 т.

Новые книги
Соболев Г. В., Сленьгис М.-Э. А. Исследование про­

цесса приработочного износа деревореж ущ их  инстру­
ментов. Обзор. Рига, Л ат Н И И Н Т И .  1978. 26 с. с ил. 
Цена 25 к.

В брошюре представлен анализ степени изменения п а ­
раметров кривой затупления режущ его  лезвия. П ри ве­
дены методы исследования х арактера  и степени прира- 
боточного износа. Описан метод ускоренного исследова­
ния износостойкости деревореж ущ его  инструмента. О б ­
зор предназначен для  работников д еревооб раб аты ваю ­
щих и мебельных предприятий.

Янсон А. И., Янсон Э. Р. Контроль качества на осно­
ве статистических методов в производстве мебели. М., 
Лесная пром-сть, 1978. 137 с. с ил. Цена  45 к.

В книге приведены основные положения контроля и 
регулирования технологического процесса. А нализи­
руются практические приемы определения точности и 
стабильности технологических операций производства 
мебели. Описаны методы оценки качества продукции. 
И зложены организационно-технические мероприятия 
по внедрению статистического регулирования и контро­
ля качества. Книга рассчитана па И Т Р  и работников 
технического контроля мебельных предприятий.

Ашкенази Е. К. Анизотропия древесины и древесных 
материалов. М., Л есная  пром-сть, 1978. 224 с. с ил. 
Цена  1 р. 70 к.

В книге рассмотрены общие вопросы анизотропии в 
природе и технике. Освещены вопросы анизотропии уп­
ругости и прочности древесины и новых древесных м а ­
териалов для  оптимизации технологии н снижения м а ­
териалоемкости изделий из древесины. Описапы нераз­
руш ающ ие методы оценки качества древесины 1̂ ак кон­
струкционного материала.  Книга предназначена для  н а ­
учных и инженерно-технических работников деревообра­
батывающей промышленности.

Павлов Э. А., Семенова О. И. Немецко-русский сло­
варь по лесному хозяйству, лесной и деревообрабаты ­
вающей промышленности. Около 30000 терминов./Под 
ред. д -ра  с.-х. наук В. С. Чуенкова,  канд. техн. наук 
Л . В. Гордона, инж. А. В. Берелина. М., Русский язык, 
1978. 480 с.

Словарь содерж ит термины по лесному хозяйству, ле ­
созаготовкам  и транспорту, по производству фанеры, 
стружечных плит, мебели и других изделий из дерева, 
а т ак ж е  по лесохимии. Такой словарь издается впервые. 
Книга предназначена для  научных и практических р а ­
ботников лесного хозяйства, лесной и деревообрабаты­
вающей промышленности, переводчиков, преподавате­
лей и студентов.
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Рефераты

Резание древесины мощным лазером

В США в Объедпиениом научно-исследовательском техноло­
гическом центре испытывалась л аз ер н ая  установка  м ощ ­

ностью 5 кВт. С помощью специальной оптической системы 
-л\п1ттировался луч диаметром около 1 мм с плотностью распре­
деления энергии по площ ади материала  6,2-10^ Вт/см^.

Обрабатываемый материал закреп лялся  на поворотном столе 
с регулируемым приводом. Д ы м  из зоны обработки  отводился

сильной струей азота ,  подаваем ого  под высоким давлением 
из сопла диам етром  около 0,5 мм.

В результате  исследований установлено несколько зависи­
мостей ири процессе резания материалов. Скорость резания 
быстро сниж ается  при увеличении толщины материала 
(см. таблицу).

Д р е в е с и н а  
и д р е в е с н ы е  м а т е р и а л ы

П л о т н о с т ь ,
г /смЗ

Т о л щ и  на,  
см

М о щ н о с т ь
л а з е р а ,

кВт

С к о р о с т ь
р е з а н и я ,

м /м и н

К а ч ест в о  
п р о п и л а  *

Ш и р и н а
п р о п и л а ,

см

Уд. за т р а т ы  
э н е р г и и .  
В т - ч ,с м З

Уд. затраты  
э н ер г и и ,  
В т - ч /с м 2

П и л о м а т е р и а л ы :
д у г л а с о в а  п и х т а 0,  576 1 , 2 7 1 4,  34 СК 0,  05 0,  597 0 . 0 3 0 4

0 .  : 7 6 1 , 27 3 17.  75 СК 0.  04 0 , 4 8 1 0 , 0 2 2 0
0,  576 1 . 27 4 25 ,  40 СК 0,  04 0,  451 0,  021
0 , 5 7 6 1 . 27 5 38 .  10 СК 0.  04 0.  378 0 , 0 1 7
0,  576 1 . 27 5 1 5 . 2 4 СК 0.  05 0,  566 0,  029
0,  576 2,  54 2 2 . 8 3 к 0,  07 0 ,  652 0 ,  0 4 6
0 ,  576 2 . 54 5 1 0 , 2 к 0 ,  06 0 .  5 55 0 ,  032
0 ,  5 7 6 3 , 8 1 4 2 ,  83 с 0 ,  0 75 0 ,  836 0 , 062
0 ,  5 7 6 3 , 8 1 5 4 . 4 5 с 0 . 0 7 () 0 .  651 0 ,  0 4 9

с о с н а  ю ж н ая 0 ,  6 5 6 1 . 9 1 3 6.  34 СК 0 .  0 53 0 .  7 75 0 . 0 4  1
с о с н з  б е л а я 0 , 4 0 0 1 , 9 1 3 8 ,  90 СК 0 ,  061 0 . 4 8 1 0 .  030
д у б  кр асны й 0.  6 8 8 1 . 9 1

1 . 9 1
3 5 ,  10 к 0 ,  0 5 5 0 ,  9 20 0 .  051

к л е н  тв ер ды й 0 ,  7 0 4  
0 ,  8 0 0

3 4 . 80 с — — —
г и к о р и 1 , 9 1 3 4 . 05 с 0 .  0 5 0 1 , 2 70 0 .  065

Ф а н е р а  из  д у г л а с о в о й  пихты — 0 . 6 3 2 2 2 , 8 6 с 0 . 0 4 0 0 ,  50 0.  023
— 1 ,9 1 2 4 , 80 с 0 ,  0 6 6 0 , 5 4 9 0.  036

Д С П  иа о с н о в е  ф е н о л ф о р м а л ь -
д е г и д н ы х  см ол 0 ,  6 40 1 , 30 1 3 .  05 с о 0 ,  07 0 .  5 9 2 0 . 0 4 2

0,  640 1 . 30 2 5 ,  74 с о 0.  063 0 , 7 0 7 0 ,  0 45
0 . 6 4 0  - 1 , 30 3 8 ,  23 с о 0,  063 0 .  7 3 7 0 ,  0 4 7
0.  640 1 . 30 4 1 1 , 4 3 с о 0 .  0 60 0 ,  7 6 7 0,  046

Д С П  на о с н о в е  м о ч е в и и о ф о р м а л ь -
д с г и д н ы х  см о л 0,  640 1 , 3 2 1 3 , 0 5 к 0 ,  061 0 ,  6 7 6 0 , 0 4 1

0 , 6 4 0 1 , 32 2 5 .  74 к 0 .  0 55 0 . 7 8 7 0 .  0 44
0,  640 1 , 32 3 8 . 2 3 к 0 .  0 55 0 , 8 1 6 0,  046
0 . 6 4 0 1 , 32 4 1 1 , 4 3 к 0 ,  0 5 0 0 ,  871 0 .  044

* СК — с в е т л о - к о р и ч н е в ы й ,  с л е г к а  о б у г л е н н ы й ;  К — н е с к о л ь к о  т е м н е е ,  чем СК,  но т а к ж е  с л е г к а  о б у г л е н н ы й ;  С — с р е д н е о б у г л е н н ы й ;  С О -  
сн л ь н о о б у г л е и н ы й .

Forest Product Journal. 1977, № И , p. 41—45.

Размеры древесных нлит и фанеры, выпускаемых в Польше

П
ольская промышленность древесно­
стружечных и древесноволокнистых 

плит, ф анерная и спичечная иромыш- 
леппость представлены объединением 
плитиой, фаперпой и спичечной про­
мышленности, состоящим из 13 предпри­
ятий по производству Д С П  и Д В П ,  се ­
ми фанерных заводов и пяти спичечных 
фабрик.

Основным видом продукции пром ы ш ­
ленности Д В П  являются: Д В П  обычные 
твердые и перфорированные; сверхтвер­
дые с масляной пропиткой; твердые л а ­
кированные; твердые ламинировапные; 
пористые обычные; пористые, покрытые 
древесной массой, и пористые битуми- 
рованные.

В таблице приводятся основные р а з ­
меры фанеры и илит, выпускаемых поль­
ской промышленпостью, и допустимые 
отклонения (в мм).

Д С П  обычные производятся из с т р у ж ­
ки, связанной под давлением синтетиче­
ским клеем. Обе поверхности плит п1ли- 
фованные.

Выделяют четыре класса водоупорной 
фанеры; А, В, ВВ, ВВВ. Влаж ность ее — 
5 - 1 4 7 о .
Przemysl drzewny. 1978, № 5, с. 31—35.

Н а и м е н о в а н и е  п р о д у к ц и и Ш ирина Д л и н а

Д р е в е с н о в о л о к н и с т ы е  плиты:  
т в е р д ы е  обы чные

с в е р х т в е р д ы е

п о р и с т ы е  обы чн ы е

п о р и с т ы е ,  п о к р ы т ы е  б е л е н о й  д р е в е с ­
ной м а с с о й

Д В П  п о р и с т ы е  б и т у м и р о в а н и ы е

Д С П  п р е с с о в а н н ы е  обы чные

Ф а н е р а  о б ы ч н а я  ( х в о й н а я ,  л и с т в е н н а я )

Ф а н е р а  п о д о с т о й к а я

2 . 5 ;  3 . 2 ;  4 . 0 ;  
5 . 0 ;  5 . 5 ;  6 , 4 ;  
± 0 , 3

2 . 4 ;  3 . 2 ;  4 , 0 ;  
5 . 0 ;  5 , 5 ;  6 , 4 ;  
± 0 , 3

9 , 5 ;  1 2 , 5 ;  1 6 , 0 ;  
1 9 ,  0; 2 2 , 0 ;  2 5 , 0 ;  
±  О , 8 — ±  1 , 5

9 , 5 ;  1 2 . 5 ;  1 9 , 0 ;  
± 0 .  8 — ±  1 , 5

1 2 , 5 ;  1 9 , 0 ;  2 5 , 0 ;  
- 1 , 9 4 - 1 . 7

8; 10; 12; 15;
16;  18; 19; 22 ;  
± 0 , 3

4; 5; 6; 8; 9;
10; 12; 15; 18;
-f 0 ,2  —0,8

4; 5; 6; 8; 9;
10;  12; 15; 18;
2 0; — О, 2 — О, 8

1 2 20 ;  1 600;  
1 7 0 0;  2 1 4 0 ;  
± 3 . 0

1 2 2 0 ;
± 3 , 0

1 2 2 0 ;  1 525;  
± 3 , 0

6 1 0 ;  1220;  
± 3 , 0

1 2 2 0 ;  1525;  
± 3 . 0

1 8 3 0 ;  ± 5

1 2 2 0 ;  1250;  
1 53 0 ;  1 55 0 ;  
2 1 3 0 ;  2 2 3 0 ;  
2 4 4 0 ;  ± 5  
1 2 2 0;  1 2 5 0 ;  
1 5 30 ;  1550;  
2 1 3 0 ;  2 2 3 0 ;  
2 4 4 0 ;  ± 5

1 5 0 0;  
2 5 0 0 ;  
3 0 0 0 ;  
5 5 0 0 ;  
1 500;  
2 5 0 0 ;  
3 0 0 0 ;  
5 5 0 0 ;  
2 0 0 0 ; 
3 0 00 ;  
± 6 . 0

2000 ;
2 7 40 ;
4 0 0 0 ;
± 6 . 0
2 0 0 0 ;

2 7 40 ;
4 0 0 0 ;
± 6.0
2 500;
3 500;

2 0 0 0 ;  2500;  
3 0 0 0 ;  3500;  
± 6 . 0
2 0 0 0 ;  2500;  
3 0 0 0 ;  3 500;  
± 6.0

2 5 0 0 ;  2750;  
3 6 6 0 ;  4200;  
±  5
2 4 4 0 ;  2 2 30 ;  
2 1 3 0 ;  1 550;  
1 5 3 0 ;  1250;  
1 2 2 0 ;  ±  5 
2 4 4 0 ;  2 2 3 0 ;  
2 1 3 0 :  1 5 50;  
1 5 30 ;  1 250;  
1 2 2 0 ;  ± 5
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК (i7-1:r){7.2S1.1.0()2.L’.47 

О качестве форм алина. Д о р о и ц п  Ю. Г., 
Свпткина Л\.. Ю д и н а  I'. Г. — Д е р е в о о б р а ­
б а т ы в а ю щ а я  пр о м -ст ь .  Л'о 8. с. 3—4.

Технический ф о р м а л и н  о б ы ч н о  с о д е р ж и т  
5—7% м е т а н о л а  и. с л е д о в а т е л ь н о ,  т е м п е р а  
тура его х р а н е н и я  д о л ж н а  б ы т ь  не  м енее  
2 IX .  О б с л е д о в а н и е  р я д а  п р е д п р и я т и й ,  п р о в е ­
денное с о т р у д н и к а м и  1 1 Н И И Ф а  в 197()—
197.S гг.. п о к а з а л о ,  что  в з и м п с е  в р е м я  у ж е  
при пост у пл ен ии  на  п р е д п р и я т и я  ф о р м а л и н  с о ­
держ ит  з н а ч и т е л ь н ы й  о с а д о к  п а р а ф о р м а ,  
иногда достигаюнип"!  20% о б ь е м а  ц и с тер н ы .  
Это о зн а ч а е т ,  что п о т р е б и т е л ь  не м о ж е т  п о л ­
ностью о с в о б о д и т ь  ц и с т е р н ы  и в п р о и з в о д с т ­
во пост у п ае т  ф о р м а л и н  с м е и ь п ш м  к о л и ч е с т ­
вом ф о р м а л ь д е г и д а .  Т а б л и ц  1.

УДК 674.055:621.924.1 
Повышение эффективности ленточного шли­

фования. К р а в ч у к  В. И.  — Д е р е в о о б р а б а т ы ­
в аю щ ая  пром -сть , №  8. с. 4—5.

II 1 множ<ч’тиа снособо и  мр;1вкп т л п ф ' Ч ' а л ь  
ных ш к у р о к ,  п р о в е р е н н ы х  :*кспериментальн(>. 
н а и б о л е е  р а ш ю и а л ь н ы м н  о к а з а л и с ь  д н а  сно- 
с о б а :  п р а в к а  пу т ем  с ж а т и я  дву.х ш к у р о к ,  об- 
р ащ енны .х  д р у г  к д р у г у  а б р а з и в н ы м и  п о в е р х ­
н о ст я м и ,  при  п е р е м е щ е н и и  их м е ж д у  в а л ь ­
ц а м и  с н е к о т о р ы м  о т н о с и т е л ь н ы м  в з а и м н ы м  
с м е щ е н и е м  и п р а в к а  п у т е м  п р о т я г и в а н и я  о д ­
ной ш к у р к и  м е ж д у ’ в альца .м и . Т а б л и ц  3. с п и ­
со к  л и т е р а т у р ы  — 2 н а з в а л и я .

> 'Д К  674.09.001,5
Влияние высоты сучков. вы ступаю щ их на 

поверхности бревен, на качество распиловк и в 
рамных потоках . Л ю б и н а  П.  В., Д у д о р о в а  
Л .  И.  — Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  пр ом -ст ь ,  № 8. 
с. 7—8.

П р о в е д е н н ы е  о п ы т н ы е  р а с п и л о в к и  п о з в о л и л и  
о п р е д е л и т ь  в л и я н и е  в ы с о т ы  в ы с т у п а ю щ и х  
су ч ко в  н а  к а ч е с т в о  р а с п и л о в к и  б р е в е н  в л е с о ­
п и л ь н ы х  р а м а х .  Р а с п и л и в а л и  б р е в н а  д и а м е т ­
ром 18—34 см.  Т а б л и ц  2.

УЛ\\  67 1.(1Г,3:1,;>! .933.1.;()21 ,.S(i,s.L’3 8 . 2..Х2 
О выборе параметров привода подач м а ни­

пуляторов лесопильных станков. Глн 
tiHH л .  Б. Д е р е в о о б ] ) а б а т ы в а ю щ а я  пром -сть , 
Л'у 8, с. 8 9.

В опр о с ам  Bi-i6opa т и н а  п р и в о д а  и его  па- 
1)ам ет р о в  у д е л я е т с я  б о л ь н ю е  в н и м а н и е .  П р и ­
вод д о л ж е н  о б л а д а т ь  в 1-1С0 к и м и  д и н а м и ч е с к и ­
ми х а 1) а к т е 1)истнка.ми. о б е с п е ч и в а т ь  р е к у п е р а ­
цию  ьнергии тор .м ож еиия  п е р е м е щ а е м ы х  масс, 
б ы т ь  н а д е ж н ы м  и д о л г о в е ч н ы м .  В Г К Б Д  ра 5- 
р а б о т а н  привод ,  у д о в л е т в о р я ю щ и й  у к а з а н н ы м  
тр е б о в а н и я м .  И л л ю с т р а ц и й  2.
У Д К  674.023.1.U01.5 

Влияние влажности коры на силовые п а р а­
метры и качество окорки. П о к р ы ш к и н  О. В. - 
Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  иром -сть . ЛЬ 8, с. 9—-10.

У с т а н о в л е н а  за в и с и м о с т ь  к о э ф ф и ц и е н т а  с о ­
п р о т и в л е н и я  о к о рк е  д р ев ес и н ы  ели от в л а ж ­
ности се  к ор ы .  Та к ,  при о к о рк е  м е р з л о й  с п л а в ­
ной ел н  к о э ф ф и ц и е н т  (р у в е л и ч и в а е т с я  в 1,1 р а ­
з а  при  п о в ы ш е н и и  W от 40 д о  130° . 
Т а б л и ц  1.

С о д е р ж а н и е
к 50-й ГОДОВЩ ИНЕ ПЕРВОГО ПЯТИЛЕТНЕГО ПЛ АН А

Бурков В. И. —  Год ы  с т а н о в л е н и я .................................
Н А УК А  И ТЕХНИКА  

Доронин Ю. Г., Свиткина М. М., Ю дина Г. Г. —  О  качест­
ве ф о р м ал и н а  .............................................................

Кравчук В. И .—  П о в ы ш е н и е  эф ф е кти вн ости  л е н то ч н о го
ш л и ф о в а н и я ................................................................
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вы ступаю ш ,их на п о в е р х н о с ти  бревен , на качество
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Глинин Л. В. —  О  в ы б о р е  п а р а м е тр о в  п р и в о д а  подач  
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др евеси ны  ..................................................................
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строительны х изделий  ..............................................

О РГАН И ЗАЦ И Я  ПРО И ЗВО Д СТВА  И УПРАВЛЕНИЕ  
Нагель А. А., Губкина Е. П. —  Н овая  те хн ол о ги я  скл ад ­

ских раб о т  л е со п и л ьн о го  п р е д п р и яти я  на б азе  к о м п ­
лексной м ехани зации  склада  с ы р ь я ........................

О Х Р А Н А  ТРУДА  
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Р Е Д А К Ц И О Н Н А Я  К О Л Л Е Г И Я :

Л.  П.  М Я С Н И К О В  (главный редактор), Л.  А. А Л Е К С Е Е В ,  В. И. Б И Р Ю К О В ,  Б. М. Б У Г Л А Й ,  В. П. БУХТИЯРОВ,  
А. А. БУЯНОВ,  В. М. В Е Н Ц Л А В С К И Й ,  В. М. К И С И Н ,  В. А. К У Л И К О В ,  В. А. К У Р О Ч К И Н ,  Ф. Г. Л И Н Е Р ,
Ю. П. О Н И Щ Е Н К О ,  В. С. П И Р О Ж О К ,  в. Ф. Р У Д Е Н К О ,  г. и.  САНАЕВ,  П. С. С Е Р Г О В С К И Й ,  Н. А. СЕРОВ,

В. д .  С О Л О М О Н О В ,  Ю. с .  Т У П И Ц Ы Н ,  Б. г. Т У РУ Ш Е В ,  в.  Ш. Ф Р И Д М А Н  (зам. главного редактора)

Т е х н и ч е с к и й  р е д а к т о р  В. М .  В о л к о в а

М о с к в а ,  и з д а т е л ь с т в о  « Л е с н а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь 1979

С д а н о
П е ч а т ь

в н а б о р  2 2 . 0 6 . 7 9  г. П о д п и с а н о  в 
в ы с о к а я .  У е л .  п е ч .  л. 4,0.

п е ч а т ь  3 1 . 0 7 . 7 9  г. 
У ч . - и з д .  л. 6,12.

Т -1 5 4 1 4  Ф о р л  
Т и р а ж  14 0 7 2  э кз .

^aт б у м а г и  
З а к .

6 0 X 9 0 ' м. 
№  1481.

А д р е с  р е д а к ц и и :  10301 2,  М о с к в а , К - 1 2 ,  ул .  25  О к т я б р я ,  8  Тел . 2 2 3 - 7 8 - 4 3

Ч е х о в с к и й  п о л и г р а ф и ч е с к и й  к о м б и н а т  Г о с у д а р с т в е н н о г о  к о м и т е т а  С С С Р  п о  д е л а м  и з д а т е л ь с т в ,  
п о л и г р а ф и и  и к н и ж н о й  т о р г о в л и ,  г. Ч е х о в  М о с к о в с к о й  о б л ^ ' “ ' “
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Абразивное средство КОРА фирмы «Фелдмюле» 
облагораживает поверхности

Абразивное средство К О Р А  фирмы «Фелдмюле» является  р е ­
зультатом исследовательских работ  прикладного характера .  
Регулярные проверки п од тверж д аю т постоянство высокого 
стандарта  качества. Абразивное средство К О Р А  фирмы 
«Фелдмюле» делает  облагораж и ван и е  поверхностей особенно 
экономичным.

Абразивное  средство К О Р А  фирмы «Фелдмюле» поставляет­
ся на бум аж ны х, тканьевы х и комбинированных бумажно­
тканьевы х п о д ло ж к ах  в виде листов, дисков, рулонов, беско­
нечных и широких лент, предназначенных для  обработки дре­
весины, фанеры, фанерных, волокнистых, древесностружечиы.х 
плит, лаков,  синтетических материалов и т. д.

П р и м е р ы  п р и м е н е н и я

И з г о т о в и т е л ь  м а ш ины Б И С О Н В Е Р К Е Б Е Т Х Е Р  и Г Е С С Н Е Р Ш Т Е Й Н Е М А Н  АГ И М Е А С

Тип машины BS M  4 U G  135 O S U S  2 3 0 L SIP

К о л и ч е с т в о  с т а н ц и й 4 6 4 4

К о н т а к т н о е  о т н о ш е н и е с т .  1 — 2 
с т .  3 — 4 
с т .  5 - 6

К о н т а к т н .  валик  
Ш л и ф о в ,  ба ш м а к

К о н т а к т н .  в а л и к  
К о н т а к т н .  валик  
Ш л и ф о в ,  ба ш м а к

К о н т а к т н .  в ал и к  
Ш л и ф о в ,  б а ш м а к

К о н т а к т н .  валик  
Ш л и ф ов ,  б а ш м а к

С к о р о с т ь  р е з а н и я ,  м /с 26 24 28 24

С к о р о с т ь  п о д а ч и ,  м /м ин 1
1! 20 20 20

Р а з м е р  л е н т ы ,  мм с т .  1 — 2 
с т .  3 — 4 
с т .  5 — 6

1 4 0 0 X 3 8 1 0  
1 4 0 0 X 3 8 1 0

1 4 0 0 X 2 6 2 0
1 4 0 0 X 2 6 2 0
1 4 0 0 X 2 6 2 0

2 2 5 0 X 2 8 0 0
2 2 5 0 X 2 8 0 0

1 9 2 0 X 2 6 2 0
1 9 2 0 X 2 6 2 0

З е р н и с т о с т ь с т .  1 — 2 
с т .  3 — 4 
с т .  5 — 6

40
80

40
60
80

4 0  (Т 8 4  X X )  
8 0  (С 84 X)

80
100

Толш,ина плиты, мм 18 6 18 12

Тип плиты Д р е в е с н о с т р у ж е ч н а я Т в ер д а я  в о л о к н и с т а я Д р е в е с н о с т р у ж е ч н а я Ф а н е р н а я  из сосны  и 
пихты

Т о л щ и н а  с т р у ж к и ,  мм 0 , 7 1 . 5 1 , 2 0 , 7

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь ,  м

д о  с и х  пор 3 0 . 0 0 0
2 5 . 0 0 0

2 7 G . 4 3 0  
1 4 7 .  140  

8 7 . 1 4 0
1 7 . 0 0 0

1 2 . 7 7 3
8 . 9 0 0

при С 8 4  X 3 5 . 0 0 0
3 0 . 0 0 0

2 7 8 . 5 7 0
1 0 9 . 2 8 0 2 1 . 5 0 0

2 0 . 5 0 2
1 2 . 8 1 6

Связанные абразивные средства фирмы «Фелдмюле» я в л я ю т- '  

ся высококачественными абрази вам и  на подлож ках ,  п р едн а ­

значенными для  ш лифования древесины, металла ,  лака ,  кож и 

и стекла. Имеются ш лифовальны е круги и сегменты д л я  ш ли­

фования станочных инструментов, дл я  прецизионного, о бд и ­

рочного и отрезного ш лифования. Мы участвуем в выставке  

«Л ЕС Д РЕ В М А Ш -79» ,  которая  проходит с 29.08. по 12.09.79 в 

Москве.

О Б Р А Щ А Й Т Е С Ь  К  НА М  З А  К О Н С У Л Ь Т А Ц И Е Й ,  М Ы  ПО­
М О Ж Е М  В Р Е Ш Е Н И И  ВА Ш И Х  П Р О Б Л Е М

Р Е И Н И Ш Е  Ш М И Р Г Е Л  В Е Р К Е  ГМБХ

в сотаве  концерна Ф Е Л Д М Ю Л Е  
Почтовый ящ ик 300 809 
5300, Бонн, 3 (Бойел) Ф РГ  
П редставительство  в Москве:
А. Х Е М П Е Л Ь  К Г /Ф Р Г  
Гостиница «Метрополь», Москва, 
комн. 586. Тел. 225-65-86

ш

Приобретение товаров у  иностранных фирм осущ ествляется  организац иям и и предприятиями в установленном порядке через 
Л и Ш И С Т Е Р С Т В А  И В Е Д О М С ТВ А , в ведении которых они находятся .  Запросы  на проспекты и каталоги  следует направлять 
по адресу: 103074, Москва, пл. Ногина, 2/5. Отдел промышленных каталогов  Государственной публичной научно-технической биб­
лиотеки СССР. Ссылайтесь на №  3707— 9/117— 92. В/О «Внеш торгреклама»

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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С г е С ш

Е ж е д не вн о  на п р о и зв о д ств е н н ы х  
установках  п р о и сх о д я т  в зр ы в ы  и
пож ар ы , к о то р ы е  п о д в е р га ю т
опасности  че л о ве ч е ски е  ж изни  и в
м и нуты  ун и ч то ж а ю т  объ екты  
капи тально го  строительства, 
с о зд ан н ы е  за десятилетия.
П р и чи но й  в зр ы в о в  и п о ж а р о в  в 
б ол ьш и н ств е  случаев  явл я ю тся  
искры  и очаги  тления.

И ск р о туш и те л ьн ы е  устр ой ства  ф и р м ы  
ГреК он , о сн а щ е н н ы е  эл е к тр о н н ы м и  
элем ентам и  вы со ко й  
светочувствительности , о б е сп е ч и в аю т  
м о л н и е н о сн ы е  ра зл и че ни е  и туш е н и е  
м и к р о и ск р  д о  того, как они  м о гут  
причинить  вред.

О б ы ч н ы е  устр ой ства  т о л ь к о  о сл аб л я ю т  

р а зр уш и те л ь н ую  силу в зр ы во в  

и пож ар ов . И ск р о туш и те л ь н ы е

устр ой ства  ф и р м ы  Гр е К он  их 
пред отвр аш ,аю т с с ам о го  начала. 
П р о с ь б а  за тр е б о в а ть  п о д р о б н у ю  
и н ф о р м а ц и ю .

Представительство в Москве: 
Ф ирма «Бизон-Верке», гостиница 
«Украина», ком. №  886, 
телефон 2432886, телекс 7895.

ГреКон
Гретен ГмбХ и Ко КГ 
3220 Альфельд ФРГ 
Почт. ящи!< 1530 
Телефон 5181-791 
Телекс 92977 Cretn D

П осе ти те  нас на вы ставке  
« Л Е С Д Р Е В М А Ш -7 9 » ,  М осква , 
п ар к  «С окол ьн и ки » , павильон  4а 
с 29 августа  по 12 се н тяб ря  1979 г.

П р и о б р е те н и е  то в а р о в  у и н о стр анн ы х  ф и р м  осуш ,ествляется  о р га н и за ц и я м и  и п р е д п р и я ти я м и  в у стан овл е н н о м  п о р яд к е  че ­
р е з  М И Н И С Т Е Р С Т В А  и В Е Д О М С Т В А ,  в ведении  к о то р ы х  они  наход ятся. З а п р о с ы  на п р о сп е к ты  и каталоги  следует направлять 
по адресу : 103074, М осква , пл. Н огина, 2/5, О тд е л  п р о м ы ш л е н н ы х  катал огов  Г о с уд а р с тв е н н о й  публ и чной  научно -технической  б и б ­
ли отеки  С С С Р .  С сы л ай те сь  на №  3707— 9/117/95. В/О « В Н Е Ш Т О Р Г Р Е К Л А М А »

Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru




