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НАБОР МЕБЕЛИ ДЛЯ ОТДЫХА «ПИОН»

Общий вид набора

Набор мебели повыш енной ком ф ортабельности «Пион» 
(проекты ИБ-1668А и ИБ-1669А), разработанны й Всесою зны м  
проектно -конструкторски м  и технологическим  институтом м е ­
бели, предназначен для оборудования зон отдыха ж илы х и 
общественных помещ ений.

В состав набора входят диван и одно-два кресла. Н абор м о ­
жет комплектоваться ж урнальны м  столом.

М ягкие  элементы выполнены из пенополиуретана на основе 
простых полиэфиров, каркасы  —  из древесноструж ечной  пли­
ты и древесины хвойных пород. Съемные подуш ки  сидений 
кресла и дивана —  с овальным утолщ ением  в передней 
части.

Диван с цельной спинкой и двумя подлокотникам и м ож ет 
быть двух-, трех- и м ногом естны м .

М ягки е  злемэнты  спинки и подлокотников —  скульптурной 
ф ормы  с декоративной рельеф ной утяж ко й  ш нуром  и пуго ­
вицами. О бивочный материал —  мебельная ткань «трикотаж ­
ная» или «эластичная». Д опускается  использовать и другие 
мебельны е ткани.

Изделия I категории м ягкости  с униф ицированны м и эле­
ментами подлокотников и подуш ек сидений —  на шаровых 
или роликовы х опорах. С борка  изделий производится бол­
тами или стяжкам и.

Н абор выпускается М оско вски м  м ебельно-сборочны м  ко м ­
бинатом  №  1.

Автор проекта  М . Т. М айстровская.
Заказы на техническую документацию направлять 

по адресу: 129075, Москва. Ш ереметьевская, 85, ВПКТИМ.
Г. В. Тышкевич
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Пролетарии всех стран, соединяйтесьI

ж р м ш т ш ю щ м
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО -ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫ Й Ж УРН АЛ

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНО Й И ДЕРЕВООБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРО М Ы Ш ЛЕННО СТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО Б У М А Ж Н О Й  И ДЕРЕВООБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ

N9 1 О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г. Я Н В Э р Ь  1980

УДК 674.001.12

Впереди — завершающий год пятилетки!

Вступил в свои права Новый, 1980 год , заверш аю щ ий деся­
тую  пятилетку. Позади четы ре года напряж енной  работы, 

ознаменованные трудовы м и успехами и д остиж ениям и совет­
ского  народа. Сделан ещ е крупны й  шаг по пути создания 
м атериально-технической базы ком м унизм а . О бъем  п ром ы ш ­
ленной п р одукц ии  за четы ре года десятой пятилетки увели­
чился по сравнению  с тем  ж е  пе р и о д о м  девятой пятилетки 
на 600 млрд. р. С реднегодовая валовая пр о дукц и я  сельского  
хозяйства за 1976— 1979 гг. возрастет против уровня п реды д у­
щей пятилетки на 1 0 % , или на 11 м лрд. р. Зам ечательным 
прим ером  трудовой  доблести явился подвиг хлеборобов Ка­
захстана, засыпавш их в прош лом  го д у  в закром а  государства 
1 млрд. 261 млн. пудов зерна.

Всемерно заботясь о дальнейш ем развитии эконом ики , ЦК 
партии на но яб р ьско м  (1979 г.) П ленум е по инициативе то ­
варища Л. И. Брежнева наметил новые крупны е  м еры , пре ­
дусматриваю щ ие улучш ение работы ж е л е зн о д о р о ж н о го  
транспорта, наращ ивание м ощ ностей топли вно -эн ер гети ческо ­
го ком плекса , дальнейш ее развитие металлургии, м аш ино­
строения, хим ической и д р уги х  отраслей пром ы ш ленности. 
Пленум ЦК КПСС считает необход им ы м  реш ительно улуч­
шить полож ение  дел в капитальном  строительстве. Неослаб­
ное внимание необходим о и впредь уделять проведению  в 
жизнь реш ений ию л ьско го  (1978 г.) Пленума Ц К КПСС, на­
правленных на укреплен ие  и дальнейш ее развитие мате­
риально-технической базы сельского  хозяйства.

Борьба за эф ф ективность и качество вы двигает все более 
высокие требования к  науке  и практике  управления эко н о ­
микой. П оэтом у о гр о м н о е  значение для наш его движ ения 
вперед им ею т постановления ЦК КПСС и Совета М инистров 
СССР о соверш енствовании хозяйственного  механизма и 
улучшении планирования. Эти докум енты  укр е пл яю т плановое 
руководство народны м  хозяйством  и откры ваю т ещ е более 
ш ирокий простор  инициативе трудовы х коллективов.

Тысячи трудовы х коллективов, миллионы  передовиков 
встретили Новый год , д осро чн о  заверш ив плановые задания 
года преды дущ его . М иллионы  патриотов встали на труд овую  
вахту в честь 110-й годовщ ины  со дня ро ж д е ни я  В. И. Л е ­
нина. По всей стране находят ш и р о кую  п о д д е р ж ку  такие 
передовые почины, как работа без отстаю щ их, соревнование 
по принципу «Рабочая эстафета», внедрение ком пл ексны х си­
стем управления качеством  п родукц ии , щ екинский  и ипатов- 
ский методы  организации труда, бригадны й подряд  и м ногие

другие . За вы даю щ иеся достиж ения в труде Государствен­
ной прем ии СССР 1979 года  удостоены  и передовики Все­
с о ю зн о го  социалистического  соревнования среди предприя­
тий деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности —  бригадиры  
отделочников А. И. Сметанина (объединение «Ивановоме- 
бель») и Е. Т. К он дратю к (Д О К  №  9 Главмоспромстроймате- 
риалов).

Государственный план эко н о м и че ско го  и социального раз­
вития СССР на 1980 год  предусматривает дальнейший рост 
эко н о м и ки  страны и подъем  народного  благосостояния. 
В 1980 г. национальный доход , используемый на потребление 
и накопление, увеличится на 4 %• О бъем  пром ы ш ленного про­
изводства возрастет на 4,5 %.

Больш ие задачи стоят перед  коллективами деревообраба­
ты ваю щ их предприятий в заверш аю щ ем  год у  пятилетки. Как 
известно, в прош лом  го д у  наша отрасль не полностью спра­
вилась с заданиями плана. Были на то и объективные и 
субъективны е причины . Н еобходим о наверстать упущ енное и 
выйти на новые, более вы сокие рубеж и. М ебели по С ою зу 
намечено выпустить на 6 м лрд. 28 млн. р. (предприятиям 
М инлеспром а СССР —  4,8 млрд. р.), древесностружечных 
плит —  более 5,7 млн. м 3 (М инлеспром у СССР —  более 
5 млн. м 3), древесноволокнисты х плит —  549 млн. м 2 (М ин­
леспром у СССР —  389 млн. м 2), ф а н е р ы — 2,4 млн. м 3 (М ин­
леспром у СССР —  2,2 млн. м 3). Т руж еникам  дом остроитель­
ной подотрасли предстоит серьезная работа по реализации 
постановления Ц К КПСС и Совета М инистров СССР о даль­
нейш ем развитии за во д ско го  производства деревянных па­
нельных д ом ов  для сельского  ж и л и щ н о го  строительства. Этот 
д о кум е н т  —  новое свидетельство гл убокой  заботы партии и 
правительства о повыш ении благосостояния советских людей.

«Будущ ий год , —  отметил в выступлении на ноябрьском  
(1979 г.) П ленум е Ц К  КПСС товарищ  Л. И. Брежнев, —  не толь­
ко  заверш аю щ ий го д  нынеш ней пятилетки, но и база, на 
ко то р о й  строится пятилетка следую щ ая. Это год  активной 
п од готов ки  к  X X V I съезду партии». Поэтому наша задача —  
превратить 80-й год  в го д  ударной работы, работы по-ле­
нински.

'Р ед колл егия  и редакция ж урнала горячо  поздравляю т сво­
их читателей —  тр уж ен и ко в  деревообрабаты ваю щ их отраслей 
пром ы ш ленности с Н овы м годом , желакэт им здоровья н 
успехов в заверш ении десятой пятилетки!

©  Издательство «Лесная промышленность», «Деревообрабатываю щая промышленность», 1980 г.
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УДК 684:658.562.6

Всемерно повышать качество продукции!
Ф . Т. ГАВ РИ ЛО В— начальник Управления стандартов и качества продукц ии  М инлеспром а С С С Р

Исходя из реш ений XXV съезда партии об улучш ении управ­
ленческой и плановой деятельности в области народ ного  

хозяйства, ЦК КПСС принял постановление «О дальнейш ем со­
вершенствовании хозяйственного  м еханизм а и задачах пар­
тийных и государственны х органов». Было принято такж е  сов­
местное постановление ЦК КПСС и Совета М инистров СССР 
«Об улучш ении планирования и усилении воздействия хозяй­
ственного механизма на повы ш ение эф ф ективности пр о и зво д ­
ства и качества работы». Оба эти докум ента  направлены на 
дальнейший подъем уровня планирования и хозяйствования, 
на то, чтобы добиться сущ ественного  повы ш ения эф ф ективно­
сти общ ественного производства, ускорения  научно-техниче­
ского  прогресса  и роста производительности труда, улучш е­
ния качества п р одукц ии  и на этой основе обеспечения не­
уклонного  подъема э ко н о м и ки  страны и благосостояния совет­
ского  народа. В постановлениях предусм отрен  ком пл екс  м ер, 
устраняющ ий те недостатки хозяйственного  м еханизм а, пои 
которы х нередко  предприятиям -изготовителям  оказы вается 
выгодным то, что не отвечает интересам потребителей и об ­
щества в целом.

Для усиления роли эко но м и че ски х  ры чагов в расш ирении 
производства изделий вы со ко го  качества и обеспечении си­
стематического обновления их ассортимента дальнейш ее раз­
витие получат систем а аттестации п р одукц ии  производственно- 
технического назначения и стим улирование повы ш ения ее ка ­
чества. Увеличиваются поощ рительны е надбавки к  оптовой 
цене на новую  вы сокоэф ф ективную  пр о д укц и ю  и п р о д укц и ю , 
которой присвоен государственны й Знак качества. Усиливается 
заинтересованность в повыш ении качества товаров народного  
потребления путем  увеличения отчислений в ф онды э ко н о м и ­
ческого  стим улирования. В то ж е  врем я уж есточаю тся  санкции 
за выпуск п родукц ии  н и зко го  качества.

Наше м инистерство, базовы е организации по стандартиза­
ции и м етрол огические  служ бы  осущ ествляю т систем у м ер  
научного, м е то д и че ско го  и о р ганизац и он ного  характера, на­
правленных на успеш ное внедрение ко м пл е ксно й  системы 
управления качеством  продукц ии . Разработаны м етодические  
докум енты , содерж ащ ие  принципы  ее построения. С оверш ен­
ствуется планирование по кате гориям  качества и стим улирова­
ние выпуска вы сококачественной про д укц и и . П ересм отрены  
многие стандарты  и технические  условия, внедряется пере ­
довая технология и новая техника.

С использованием  опыта работы передовы х предприятий 
Львовской области определены  перечень опорн ы х п р е д п р и ­
ятий и базовых организаций наш его м инистерства по разра ­
ботке и внедрению  ком пл ексной  системы управления каче­
ством продукц ии , м еры  по повы ш ению  техни ческого  уровня 
производства, задания по вы пуску мебели с государственны м  
Знаком качества и с отделкой ее по первой кате гории , пр е д у­
смотрены дополнительны е м еры  по улучш ению  работы  ведом ­
ственного контроля. В 1980 г. заверш ается аттестация техноло­
гических процессов. Заново созданы  служ бы  стандартизации 
и качества, организовано  массовое повы ш ение квалиф икации 
инженерно-технических работников. За годы  десятой пяти­
летки повысили свою  квалиф икацию  в области стандартизации, 
метрологии и управления качеством  свыш е 2 тыс. специали­
стов предприятий и организаций М инлеспром а  СССР.

В настоящ ее врем я свыш е 400 предприятий министерства 
разрабатывают и внедряю т ко м п л е ксн ую  систем у управления 
качеством п родукц ии . Выпуска пр о д укц и и  с государственны м  
Знаком качества удостоены  более 1600 изделий, в том  числе 
1500 изделий товаров н арод ного  потребления. И з года в год  
уменьшается число рекламаций и количество  зареклам ирован- 
ной продукц ии , увеличивается доля изделий высшей кате го ­
рии качества. С ум м а, на ко то р у ю  приняты  реклам ации в 
1978 г., снизилась против 1976 г. на 3 4 % , процент зареклам и- 
рованной мебели —  на 42. Выпуск пр о д укц и и  высшей ка те го ­
рии качества в 1978 г. составил 756,6 м лн. р. против
253,5 млн. р. в 1976 г.

П родукции с государственны м  З наком  качества в I полу­
годии 1979 г. вы работано на 501 млн. р., мебели —  на 
450 млн. р., или 22,8 % от всего  ее производства.

Д инам ику вы пуска отраслью  пр о д укц и и  высшей категории  
качества характеризует таблица.

О днако проверки, проведенны е Госстандартом , М и н то р го м

СССР, а такж е  ведомственные проверки показали, что при оп­
ределенном  повыш ении технического  уровня и качества на­
боров и гарнитуров качество мебели, поступаю щ ей в продаж у 
отдельны ми предм етам и, улучшается медленно. Несмотря На 
н екоторое  снижение, за последние годы  количество реклама­
ций на мебель продолж ает оставаться значительным. Так, в 
объединении «С ою злесдрев» с 138 в I полугодии 1978 г. оно 
возросло  до  173 за этот ж е  период  в 1979 г., в объединениях 
«Воронеж м ебель» и «С ою змебель» количество рекламаций 
увеличилось в I полугодии 1979 г. против соответствую щ его 
периода 1978 г. на 50 %, на 25 % возросли рекламации на 
предприятиях М инистерства лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
пром ы ш ленности Э стонской ССР.

П роверкам и выявлены отступления от норм ативно-техниче- 
с кой  докум ентации  на Л ипец ком  м ебельном  комбинате объ­
единения «В оронеж м ебель», где было забраковано в 1979 г.
37,5 % изделий, в том  числе 100 % столов. Н изко го  качества 
п р о д укц и ю  вы пускаю т некоторы е предприятия объединения 
«Калининдрев». Только двум я предприятиям и этого объедине­
ния принято в I полугодии 1979 г. 90 рекламаций (в том числе 
Рж евским  м ебельны м  ком б инатом  59). Х арактерно, что на сни­
ж ение  качества мебели продол ж аю т влиять главным образом  
м ел кие  традиционны е деф екты , связанные с наруш ением тех­
нологии производства. Это потеки лака, расхождение фуг, не­
плотные соединения элементов, наруш ение разм еров и т. д., 
которы е  им ею т м есто потом у, что технологические  и контроль­
ные службы  на этих предприятиях работают плохо, а ко м п ­
лексная система управления качеством продукции  внедряется 
слабо. А  ведь поиск путей повыш ения качества продукц ии  
д олж ен  быть одной из главных задач рабочих, инж енерно-тех­
нических работников и служащ их ка ж д о го  предприятия.

Вот, к  прим еру, коллектив объединения «Ивановомебель». 
Здесь постоянно ведут целенаправленную  работу по увеличе­
нию  вы пуска мебели, обновлению  ее ассортимента, улучш е­
нию  качества и в ко не чн ом  итоге —  повы ш ению  эф ф ективно­
сти производства. В объединении целеустрем ленно внедряю т 
систем у управления качеством  продукц ии , действует 48 стан­
дартов предприятия. О тметим , что во II квартале 1979 г. 
освоен новый набор «М осквич», которы й уж е  поступил в про­
д а ж у  и отм ечен почетны м пятиугольником . Из 32 наименова­
ний 18 изделиям  присвоен государственны й Знак качества. 
П ро д укц и и  высшей категории в 1979 г. изготовлено более чем 
на 20 млн. р.

Значительный рост выпуска продукц ии  высшей категории 
качества объединением  «Ивановомебель» —  это результат ус­
пеш ной работы  по обновлению  ассортимента, а такж е осущ е­
ствления ком плекса  м ероприятий, направленных на обеспече­
ние стабильности качества вы пускаем ой п родукц ии  и создание 
условий для соблю дения требований действую щ их стандартов. 
На предприятиях объединения освоена технология имитацион­
ной отделки мебельны х щ итов, налажен вы пуск кр о м о чн о го  
пластика, создан участок декоративной прош ивки настилочных 
материалов диванов-кроватей и др.

Годы

У д е л ь н ы й  вес  п р о д у к ц и и  по к а т е г о р и я м  
к а ч е с тв а ,  %

в ы с ш ая в т о р а я

всего в т. ч. 
м еб ел ь всего в т .  ч. 

мебель

0 , 2 0 , 7 3 , 3 8 , 9
1975 ......................................... 1 , 1 3 , 4 1 . 0 2 , 2
1978 ......................................... 6 , 4 1 7 ,6 0 , 6 1 ,9
I  п о л у г о д и е  1979 . . . . 8 , 4 2 2 , 8 1 ,2 3 , 2

В объединении успеш но действует система бездеф ектного 
т Р У Д а  —  составная часть ком плексной  системы управления 
качеством продукц ии . Она обеспечивает участие в борьбе за 
качество от рабочего  до  генерального директора. Ш и рокое  
о б суж дение  вопросов качества продукц ии  общ ественными о р ­
ганизациями, ком плекс социальных м ер  способствую т созда­
нию  условий для выпуска продукц ии  вы сокого  качества. В на-
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стоящее врем я 144 работника  им ею т право л ичного  клейма. 
Ежегодно проводится обучение ин ж енерно-технических работ­
ников и рабочих объединения, всеми ф орм ам и обучения охва­
чено более 2 тыс. человек.

Большая работа в области управления качеством  проводится 
на М о ско в ско м  ордена Т руд ового  К расн ого  Знамени м ебель­
но -сборочном  ком бинате  №  1. Здесь внедрено  о ко л о  90 стан­
дартов предприятия, ко торы е  ре глам ентирую т норм ы  и пра­
вила управления качеством  п родукц ии  на всех стадиях: от 
проектирования д о  эксплуатации изделия. Н априм ер, вн е д р е ­
ние стандарта «Детали м ебельны е щ итовые. О птимальные раз­
меры» позволило:

—  значительно сократить ном енклатуру щ итовых деталей 
и повысить коэф ф ициент их униф икации с 48 до  8 8 % ;

—  обеспечить кратны й разм ер  р а скроя  по длине и ш ирине 
д ревесноструж ечны х плит, доведя полезный выход щ итовых 
деталей до  94— 96 %;

—  сократить ср о ки  разработки  проектов новой мебели, под ­
готовки производства  и освоения новых изделий.

Э коном ически й  эф ф ект от внедрения этого  стандарта соста­
вил 145 тыс. р.

Бездеф ектный труд  на ком бинате  обеспечивается стандарта­
ми показателей оценки  качества; учета качества труда; оценки 
качества труда; оценки  качества работы  подразделений. Со­
блю дение стандартов и технических условий контролируется  
путем вы борочны х проверок, проводим ы х отделом  стандар­
тизации и м етрологии  совм естно с представителям и заинтере­
сованных сл уж б  в соответствии с граф иком , утверж д ен ны м  
главным ин ж е н е р о м  предприятия. О сновная цель контроля —  
укрепление технологической  дисциплины , повы ш ение ответ­
ственности исполнителей за качество изготовляем ой п р о д у к ­
ции, установление соответствия изготовляем ой п р одукц ии  тре­
бованиям стандартов.

Внедрение КС УКП позволило ком б инату зам етно повысить 
техни ко -эко но м и че ски е  показатели, довести в прош лом , 1979 г. 
вы пуск продукц ии  высшей категории  качества до 93 %, в том 
числе мебели до 95 %, значительно сократить непроизвод и­
тельные потери.

Коэф ф ициент ритмичности в 1979 г. составил 0,97. Э ко н о м и ­
ческий эф ф ект от внедрения КС УКП  в 1979 г. ож идается рав­
ным 350 тыс. р.

В сентябре 1979 г. коллегия  М инлеспром а СССР рассм отре ­

ла м еры  по устранению  недостатков, вскрытых при проверках 
качества вы пускаем ой продукции . Принято реш ение:

—  обеспечить ш и ро ко е  внедрение ком плексной системы 
управления качеством продукц ии  на предприятиях, учитывая, 
что для успеш ного  реш ения вопросов повышения качества 
особое  внимание д о лж но  быть уделено реализации ком плекс­
ных про грам м  стандартизации;
—  провести аттестацию по трем категориям  качества дре­
весноструж ечны х и древесноволокнисты х плит в 1979 г., 
стандартных дом ов, дверны х блоков и д р угой  продукции, под­
лежащ ей аттестации, —  в I полугодии 1980 г.;
—  провести в 1979 г. работы по аттестации технологиче­
ских процессов на мебельных предприятиях;

—  организовать семинары  начальников отделов техническо­
го контроля, руководителей п р о ектно -конструкторски х  орга ­
низаций и базовых лабораторий по испытанию изделий мебели 
с целью  улучшить организацию  ведом ственного контроля;

—  предусм отреть м еры  по дальнейш ему улучш ению  рабо­
ты сл уж б  м етрол огии  и м етрол огическо го  обеспечения;

—  разработать планы повышения качества основных видов 
продукц ии  на 1981— 1985 гг.;

—  направить работу институтов на сущ ественное повыш ение 
качества п р одукц ии  и эф ф ективности ее производства, повы­
шение научно-технического  уровня разрабатываемых стандар­
тов и укрепление  сл уж б  стандартизации.

М инистерства сою зны х республик, всесою зные пром ыш лен­
ные и производственны е объединения должны  систематически 
рассматривать на коллегиях и советах директоров факты вы­
пуска предприятиям и продукц ии  с отступлениями от требо­
ваний государственны х стандартов; разработать и утвердить 
м ероприятия, предусм атриваю щ ие дальнейшее соверш ен­
ствование технологических процессов, замену устаревш его 
оборудования, внедрение новой, прогрессивной техники.

Центральный Ком итет КПСС в постановлении «О дальней­
шем соверш енствовании хозяйственного  механизма и задачах 
партийных и государственны х органов» рассматривает осущ е­
ствление намеченных м ер  по соверш енствованию  хозяйствен­
н ого  механизма страны ка к кр уп н ую  хозяйственно-политиче­
с кую  задачу. В ее реш ении сущ ественную  роль должна сы­
грать вы сокоорганизованная и слаженная работа коллективов 
предприятий по неукл онн ом у повы ш ению  качества выпускае­
мой продукции .

Наука и техника
УДК 630*824.81:684

Новые клеи-расплавы в мебельном производстве
Б. И. АРТАМ О НО В, Л. Н. ЛЕВКИ Н А —  В П К Т И М

В последние годы при производстве мебели широко применя­
ются клеи-расплавы, обеспечивающие высокую прочность 

клеевых соединений при минимальном времени склеивания. 
Их используют преимущественно для  облицовывания кромок 
мебельных щитов и монтажного склеивания деталей мебели.

Д ля облицовывания кромок в настоящее время используется 
шпон из твердых лиственных пород, синтетический шпон, поли­
мерные пленки из поливинилхлорида, тройного сополимера АБС 
и подобных им материалов. Это привело к созданию различных 
марок клеев-расплавов, универсального и узкоцелевого назна­
чения. Наибольшее распространение получили клеи-расплавы 
на основе сополимера этилена с винилацетатом.

За  рубежом выпускают широкий ассортимент различных по 
назначению и свойствам клеев-расплавов. В нашей мебельной 
промышленности используются клеи 326 и 327 (Г Д Р ), Дорус 
НК-3, SK-732, К-710 (Ф РГ). Эти клеи характеризуются высо­
кой адгезией, умеренной теплостойкостью, хорошими техноло­
гическими свойствами. Н аряду с ними в последнее время на 
международном рынке появились новые марки клеев-расплавов 
производства ФРГ, такие, как SK-777, SK-8002 фирмы «Клеб- 
хеми», К-403 фирмы «И зар — Раколь — Хеми», Цитакс 256 
фирмы «Хенкель», Тивомельт 9112 фирмы «Тиволи Верк». Фин­
ляндия выпускает клеи Ваколл 706 и 721 (фирма «Валке»), 

ВПКТИМ  исследовал основные свойства этих клеев и провел

Т а б л и ц а  1

П о к а з а т е л и К -4 0 3 S K -777 В а к о л л  706 Ц и т а к с  256
Т и в о м ел ь т

9112 SK -8002 В ак о лл  721

Т е м п е р а т у р а  р а з м я г ч е н и я  п о  м е т о д у  « к о л ь ­
цо и ш ар» ,  ° С ................................................................. 80 78 92 121 85 82 71

П р е д ел  п р о ч н о ст и  к л е е в о г о  с о е д и н е н и я  п р и  
с дви ге  о б р а зц о в  и з  ш п о н а ,  М П а ..................... 4 , 1 4 , 7 5 , 3 4 , 5 5 , 4 3 , 9 2 , 2

Р а б о ч а я  т е м п е р а т у р а  к л е я  (по  р е к о м е н д а ­
ц и я м  ф и р м -и зг о т о в и т е л е й ) ,  °С ......................... 200  — 210 200 — 210 200  — 210 200 210 200 — 210 180 — 2 0 5
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их испытания на мебельных предприятиях. П оказатели основ­
ных физико-механических свойств клеев-расплавов и рекомен­
дуемая область их применения приведены в табл. 1.

Клеи К-403, SK-778, Ваколл 706, Ц итакс 256, Тивомельт 9112 
по разнообразию склеиваемых материалов можно отнести к уни­
версальным. С их помощью можно склеивать шпон из древе­
сины твердых лиственных пород, искусственный шпон, кро­
мочный материал на основе ПВХ, АБС и их модификаций с 
подготовленной поверхностью. Клей SK 8002 можно применять 
при склеивании искусственного шпона, шпона твердых лист­
венных пород, клей Ваколл 7 2 1 — для искусственного шпона, 
кромочного материала на основе ПВХ. Клеи представляю т со­
бой гранулированный материал белого, светло-коричневого или 
коричневого цвета — по желанию заказчика.

Следует, однако, отметить, что при использовании кромоч­
ных материалов на основе ПВХ, АБС и их модификаций Ьбрат- 
ную сторону этих материалов необходимо обрабаты вать специ­
альными составами — активаторами адгезии, улучшающими 
прочность склеивания, тепло- и морозостойкость клеевых сое­
динений. Испытания показали, что только для клея-расплава 
Ваколл 721 не требуется обработки обратной стороны кромоч­
ного материала на основе ПВХ.

ВПКТИМ  разработал ряд  рецептур отечественных клеев-рас­
плавов для облицовывания кромок мебельных щитов различны­
ми материалами, в их числе ТКР-6 (ТУ 13-250— 75), ТКП 
(ТУ 13-416—78) и клей повышенной теплостойкости ТКР-5. 
Основные показатели физико-механических свойств этих клеев- 
расплавов представлены в табл. 2. Как видно из таблицы, оте­
чественные клеи-расплавы по своим свойствам близки к зару­
бежным. Испытания показали, что по своим технологическим 
параметрам наши клеи удовлетворяю т основным требованиям 
мебельной промышленности. Клеи ТКР-5 и Т КР-6 можно приме­
нять для шпона из древесины твердых лиственных Пород, син­
тетического шпона. Клей ТКП  — для синтетического шпона и 
кромочного материала на основе ПВХ. Клеи представляю т со­
бой гранулированный материал светло-желтого или коричневого 
цвета.

Другое развивающ ееся направление — использование клеев- 
расплавов для сборочно-монтажных работ, например, при из­
готовлении корпусной и мягкой мебели, приклеивании декора­

тивных элементов, точечном ребросклеивании шпона и т. п. За 
рубежом для этого применяют ряд клеев-расплавов на основе 
сополимеров этилена с винилацетатом и полиамидов. С их по­
мощью можно склеивать даж е такие трудносклеиваемые ма­
териалы, как полиэтилен, поливинилхлорид, стекло и т. п. 
Клеи-расплавы для  сборочно-монтажных работ отличаются от 
клеев, используемых для облицовывания кромок, меньшей вяз­
костью, более длительным временем отверждения. Выбор типа 
клея зависит от вида склеиваемых материалов и условий скле­
ивания.

Т а б л и ц а  2

П о к а з а т ел и Т К Р -5 Т К Р-6 т к п

Т е м п е р а т у р а  р а з м я г ч е н и я  по м е ­
т о д у  « к о л ьц о  и шар»,  °С (не
н и ж е )  .........................................................

П р е д ел  п рочн ост и  к л е е в ы х  с о ед и ­
96 75 65

н ений:
п ри  с д в и ге  о б р а з ц о в  и з  б е р е ­
зо в о го  ш п она ,  М П а .................... 4 , 7 3 , 2 2 , 4
при  о т с л а и в а н и и  к р о м о ч н о г о
м а т е р и а л а  н а  основе  ПВХ,
к Н / м ........................................................ — — 1 ,5

Р а б о ч а я  т е м п е р а т у р а  к л е я ,  С . . 200 — 210 190 — 200 1 8 0 — 190

Д ля склеивания деталей мягкой мебели (древесина, ткани, 
пенополистирол и т. д.) ВПКТИМ  разработал рецептуру клея- 
расплава марки ТКМ, имеющего следующие показатели:

В р е м я  о т в е р ж д е н и я ,  с ......................................................................... 20 — 70
П р е д ел  прочн ости  при  о т с л а и в а н и и  ( г о б ел е н  — д р е в е ­

с и н а ) ,  к Н / м ,  не м е н е е ....................................................................  2
Т е м п е р а т у р а  р а з м я г ч е н и я ,  °С ....................................................  6 0 — 75
В я зк о с т ь  при 150°С, П а * с .............................................................1 -.10* — 4 - 1 0 3
Р а б о ч а я  т е м п е р а т у р а  р а с п л а в а ,  °С . . ..................................... 160 — 170
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  о т к р ы т о й  в ы д е р ж к и ,  с ........................  12 — 60

Нанесение монтажных клеев-расплавов производится специ­
альными устройствами, чаще всего имеющими форму пистоле­
та. За  рубежом наибольшее распространение получили клеена- 
носители фирмы «Нордсон». Конструкция отечественного пи- 
столета-клеенаносителя разработана СКВ ВПКТИМ а. П ро­
мышленное изготовление клеенаносителей планируется орга­
низовать на Карачевском экспериментально-механическом за ­
воде с 1980 г.

У Д К  634.0.824.86.001.4

Применение ускоренных электронов для отверждения клеевых 
композиций при облицовывании деталей

Л. А, М А ЗУР О В А , Л. Ф . О РЛО ЗА, Т. А. ТА С КИ Н А , А. М . ХО М ЯКОВ —  Н И И  электроф изической аппаратуры  им. Д. В. Ефремова

В производстве мебели в качестве 
клеев все шире применяются поли­

мерные материалы. Так, при облицовыва­
нии изделий пластиком особенно эфф ек­
тивно применение карбамиднолатексных 
клеев. Авторы определяли возможность 
ускоренного отверждения карбамидно­
латексных композиций под действием 
ускоренных электронов. При ради а­
ционно-химическом способе воздействия 
клей затвердевает под влиянием элек­
тронного облучения, соединяя облицо­
вочный материал с щитом-основой.

Исследовались широко применяемые в 
промышленности карбамидные смолы 
М19 — 62, М-70, каучуковые латексы 
МХ-30,. ДММ А-65-1ГП, поливинилацетат- 
ная эмульсия (П В А Э ). Соотношение 
смолы и латекса (в мае. частях) соста­
вляло 70:30. Именно это соотношение 
является оптимальным для карбамидно­
латексных композиций термохимического

отверждения и обеспечивает получение 
отвержденных пленок с наилучшими фи­
зико-механическими свойствами. В ком­
позиции (на 100 мае. частей состава) д о ­
бавляли 15 мае. частей четыреххлорис­
того углерода (ГОСТ 5827—51).

Карбамиднолатексные композиции от­
верждались под действием пучка уско­
ренных электронов (ускорителя «Элек- 
трон-Ш ») с энергией 400—600 кэВ. Сила 
тока пучка электронов варьировалась от 
1 до 10 мА, скорость перемещения об­
разцов составляла 10 м/мин, облучение 
проводилось на воздухе при комнатной 
температуре. Степень отверж дения ком­
позиций определяли по содержанию  гель- 
фракции после экстрагирования отвер­
жденного состава ацетоном в аппаратах 
Сокслета до постоянной массы, по изме­
нению pH растворов на рН-метре ОР-204 
с точностью до ± 0 ,1  pH единиц по ш ка­
ле. Дозиметрию поглощенных доз осу­

ществляли с помощью триацетатцеллю- 
лозной пленки толщиной 140 мкм.

Поскольку исследуемые композиции со 
стояли из разных карбамидных смол про 
мышленного производства и латексов, от 
личающихся друг от друга свойствами 
строением и реакционной способностью, 
эффект при облучении этих материалов 
был различный. Составы со смолой М-70 
более радиационноспособны, чем составы 
со смолой М19—62. При поглощенной 
дозе 11 М рад содержание гель-фракции 
в облученной композиции со смолой М-70 
составляет 89—95 % и зависит от вве­
денной марки латекса. Композиции со 
смолой М19—62 отверждаю тся при боль­
шей дозе — содержание гель-фракции 
79—82 %. Введение каучукового латекса 
МХ-30 в смолы М-70 и М19—62 несколь­
ко уменьшает скорость гелеобразования 
при облучении ускоренными электронами 
по сравнению с введением латекса
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ДММА-65-1ГП. При указанных дозах 
облучения образцы находились в зоне 
облучения 3—7 с (мощность дозы
3,4 М рад/с). Таким образом, применение 
ускоренных электронов для отверждения 
карбамиднолатексных композиций позво­
ляет значительно интенсифицировать 
процесс их отверждения.

Исключительно важную  роль при по­
лучении и использовании карбамидных 
смол играет pH  реакционной смеси. 
pH карбамиднолатексных композиций з а ­
висит от мощности при постоянной дозе 
облучения ( — 4 М рад). Увеличение силы 
тока пучка электронов от 2 до 10 мА 
и соответственно мощности дозы от 0,7 
до 3,4 М рад/с несколько зам едляет про­
цесс отверждения карбамиднолатексных

тем, что введение в состав карбамидных 
композиций латексов в указанных коли­
чествах значительно сниж ает вязкость 
всей системы. Имеющ аяся часть воды в 
карбамидных смолах химически связана 
и способствует процессу ее поликонден­
сации. Введение ж е коллоидных латек­
сных систем приводит к появлению до­
полнительной водной ф азы  в исследуе­
мых композициях. М ожно предположить, 
что при отверждении совмещенных карба­
миднолатексных смол происходит не 
только реакция конденсации моно- и ди- 
метилолмочевины, но и реакция взаим о­
действия меж ду латексом, формальдеги­
дом и производными мочевины под дей­
ствием облучения в присутствиитхлори-

гладкую ровную поверхность без отслаи­
вания. Изменения цвета облицовочного 
слоя не наблюдалось.

Схема получения облицованных щитов 
показана на рисунке. Облицовочный ма­
териал пропитывается связующим соста­
вом, накладывается на щит и подвер­
гается воздействию ускоренных электро­
нов. Происходит одновременное отвер­
ждение связующей композиции в пропи­
танной бумаге и в месте формирования 
клеевого шва между бумагой и древесно­
стружечной плитой. Прочность получен­
ной поверхности на удар составляет 
1,6—2,0 Н -м , адгезия облицовочного ма­
териала к плите — более 0,65 МПа 
(80 % разрушения происходит по пли­
те). Следует отметить, что облучение та­
ких материалов, как бумага, древесина,

т  щ  т

Схема получения облицованных щитов:
1 — рулон облицовочного м атери ала;  2, 4 — направляю щ ие 
вальц ы ; 3 — пропиточная ванна; 5 — о тж имные вальцы; 6 — 
п р иж и м ны е вальц ы ; 7 — облучательное  устройство; 8 — щит; 

9 — готовое  изделие

составов, pH облучаемых составов при 
этом увеличивается на 0,2—0,7 величины 
в зависимости от состава.

Следует отметить, что при одинаковых 
режимах облучения для отверждения 
карбамиднолатексных составов требуется 
большая доза по сравнению с карбамид- 
ными смолами (11— 14 и 8 М рад соот­
ветственно). Это, вероятно, объясняется

рованных углеводородов с образованием 
длинных эластичных молекул.

Экспериментальная проверка способа 
радиационно-химического отверждения 
осуществлена на опытно-промышленном 
участке с применением ускорителя «Элек- 
трон-Ш ». О бъект готов к промышлен­
ному использованию. Внешне щиты, об­
лицованные текстурной бумагой, имели

содержащих в качестве основных компо­
нентов целлюлозу и лигнин, дозой 
~  10 М рад практически не приводит к их 
разрушению. Способ облицовывания с 
применением радиационно-химического 
отверждения карбамидно-латексных ком­
позиций может быть рекомендован для 
мебельной и деревообрабатывающей про­
мышленности.

У Д К 674.09-791.8:65.011.56

Технологические принципы автоматизации сортировки пиломатериалов
В. Г. ТУРУШЕВ — ц н и и м о д

Специализация лесопильных предприятий на базе унифика­
ции продукции позволяет резко ограничить число типораз­

меров пиломатериалов, выпускаемых отдельным предприяти­
ем. Особенно плодотворна специализация заводов по толщ и­
нам вырабатываемых пиломатериалов, которая получила ши­
рокое практическое применение (в 1978 г. поставлены народ­
ному хозяйству 12,2 млн. м3 обычных пиломатериалов, рассор­
тированных по толщ инам). Распиловка сырья на специализи­
рованных заводах рассчитана на получение из каж дого брев­
на досок двух толщин. В США и К анаде общепринято выпи­
ливать из бревна доски двух толщин (один и два дюйма).

Ц Н И И М О Д  разработал все необходимые для  практического 
руководства нормативно-технические документы: инструкции 
по специализации лесопильных предприятий по толщинам и 
сечениям вырабатываемых пиломатериалов, сборник поставов, 
рассчитанных на выпиловку из бревна досок двух толщин, и 
др. Автором разработан  ряд технологических процессов на 
базе специализации лесопильного производства. Отличительная 
черта этих процессов состоит в том, что автоматическая сор­
тировка пиломатериалов по размерам поперечных сечений ре­
шена средствами самой технологии распиловки, без примене­
ния сортировочных линий.

Основные исходные положения, принятые при разработке 
этих процессов: 

сырье, получаемое в сортиментах или хлыстах, подготавли­
вается к распиловке в соответствии с существующими техно­
логическими требованиями, одновременно перерабатывается 
древесина только одной породы или группы пород, если это 
допускается условиями производства; при необходимости осу­
ществляется поочередная распиловка сырья разных пород, для 
этой пели создаются технологические запасы;

продукция лесопиления: пиломатериалы сырые антисептиро- 
ванные как обрезные, так  и необрезные; пиломатериалы сухие 
обрезные пакетированные; полуфабрикаты в виде сырых об­
резных и необрезных пиломатериалов, идущих на внутриза­
водскую переработку;

способ распиловки, вид головного бревнопильного оборудо­
вания, число лесопильных потоков и линий не ограничива­
ются;

пиловочные бревна любого диаметра распиливаются на до­
ски двух толщин: центральные, или толстые (толщиной бо­
лее 25 мм, вклю чая сердцовые), и боковые, или тонкие (тол­
щиной до 25 мм); допускается выпиловка из центральной ча­
сти бревен больших диаметров толстых досок двух толщин 
(когда по условиям раскроя необходимо выпиливать доску- 
вырезку) ;

размеры поперечных сечений толстых досок на каждом ле­
сопильном потоке определяются спецификационным заданием 
и диаметром бревен;

предельное число ширин боковых досок, выпиливаемых на 
всех лесопильных потоках, не превышает шести, так как лю­
бое лесопильное предприятие практически не изготовляет пи­
ломатериалы большего количества ширин; если необходимо 
вы рабаты вать боковые доски большего числа ширин, следует 
часть из них выпиливать поочередно, т. е. решить задачу с 
помощью календарного планирования;

двухэтапная сортировка пиломатериалов. П рактика произ­
водства экспортных пиломатериалов в СССР, опыт скандинав­
ских стран, США и Канады показывают, что при производ­
стве сухих пиломатериалов целесообразно сортировать их сна­
чала по размерам поперечных сечений, накапливать техноло­
гические партии досок одного сечения и поочередно обраба­
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тывать их на торцовочно-сортировочных линиях: торцевать, 
сортировать по сортам и длинам (группам длин) и пакетиро­
вать. Если пиломатериалы необходимо рассортировать, напри­
мер, на восемь сечений (первый этап), три сорта и пять групп 
по длине (второй этап), то потребуется 23 кармана-накопи­
теля: восемь — на первом этапе и 15 (3X 5) —- на втором. 
В настоящее время на подавляющем большинстве лесопиль­
ных заводов (кроме тех, которые выпускают экспортную про­
дукцию) доски сортируют вручную в один этап. Чтобы рас­
сортировать пиломатериалы за один этап с такой ж е дробно­
стью, как в рассмотренном выше примере, необходима сорт- 
площадка, имеющая не менее 150 подстопных мест (карм а­
нов-накопителей), из них 120 — основных и 30 резервных (чис­
ло основных карманов-накопителей получено перемножением 
сортировочных признаков, а не сложением их, как при двух­
этапной сортировке). Вполне понятно, что таких сортплоща- 
док, не говоря уж е о сортировочных линиях, никто не строит. 
Главным образом именно по этой причине лесопильная про­
мышленность не в полной мере удовлетворяет запросы потре­
бителей в специфицированной пилопродукции;

одноразовая торцовка пиломатериалов после сортировки их 
по сечениям и накапливания технологических партий;

пакетный метод обращения с пиломатериалами.
Распиловка бревен на доски двух толщин по существу ис­

ключает операцию сортировки толстых пиломатериалов по се­
чениям. Задача состоит лишь в том, чтобы не смешивать м еж ­
ду собой толстые доски, выпиленные на разных потоках. Сор­
тировка боковых досок по сечениям сводится к распределе­
нию их по ширине, так  как все они имеют одну толщину. Д ля 
этой цели очень удобно воспользоваться информацией о ши­
рине досок по положению суппорта обрезного (фрезернооб­
резного) станка. Больше того, суппорт обеспечивает автомати­
ческое распределение боковых досок по ширинам. Д л я  этой 
цели достаточно установить на станине станка датчики, фик­
сирующие положение суппорта, соответствующее ширине об­
резки (ширине выпиливаемой доски). Информация от систе­
мы датчиков будет использована исполнительными механиз­
мами, сбрасывающими обрезную доску с продольного конвей­
ера за обрезным станком в карман-накопитель.

Технологический процесс с одноразовой сортировкой всех  
пиломатериалов только после сушки. Это такой вариант тех­
нологии, когда боковые доски, получаемые на всех потоках 
лесопильного цеха, поступают в один карман-накопитель 
(рис. 1). Центральные доски, выпиленные из двукантных 
брусьев, поступают в карманы-накопители С i и С2, боковые

1 2

Рис. 1. Структурная схема технологического процесса с центра­
лизованным сбором боковых досок в одном кармане-накопи­

теле:
/ ,  2 и 3 — соответственно операции  раск роя  бревен,  дв у х к ан тн ы х  б ру­
сьев и обрезки досок; 4 — продольный конвейер; 5 — поперечный

конвейер

доски одной толщины, но всех ширин — в карман-накопи­
тель Ш. Последующий технологический процесс предусматри­
вает: формирование сушильных штабелей из центральных до­
сок одного сечения и их сушку; формирование сушильных 
штабелей из боковых досок разной ширины и их камерную 
сушку; торцовку -и сортировку толстых досок по сортам и 
длинам и их пакетирование; торцовку и сортировку боковых 
досок по сортам и ширинам; сортировку боковых досок по 
длинам и их пакетирование.

Таким образом, при этой технологии сухие пакетированные 
пиломатериалы рассортировываются по всем признакам. Сор­

тировка центральных досок по сечениям достигается в резуль­
тате соответствующей организации самого процесса, а сорти­
ровка боковых по сечениям совмещается с сортировкой по­
следних по сортам, так как сводится только к распределению 
их по ширинам. Технология камерной сушки допускает одно­
временное высушивание досок разной ширины, но одной тол­
щины.

Технологический процесс с параллельно-последовательным  
распределением пиломатериалов по размерам поперечных се­
чений. В данном случае все боковые доски распределяются по 
сечениям (ширинам) непосредственно за фрезернообрезным 
станком (рис. 2 ). Центральные доски продольным конвейером 
передаются непосредственно в карман-накопитель С, а боко-

' 7 ^  - g - > n

1
> 4

г
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Рис. 2. С труктурная схема технологического процесса с парал­
лельно-последовательным распределением досок по сечениям 

в однопоточных лесопильных цехах:
1, 2, 3 — соответственно операции раскроя  бревен, брусьев и обрезки

досок

вые после операции обрезки 3 продольным конвейером рас­
пределяются по ширинам и сбрасываются в карманы-накопи­
тели Ш\, Ш2, ..., Я /6 (рис. 2, а). На рис. 2, б показана струк­
турная схема аналогичного процесса, но с двусторонним сбра­
сыванием боковых досок в карманы-накопители. На рис. 2, 
в  и г приведены структурные схемы с двумя фрезернообрез­
ными станками в лесопильном потоке. Боковые доски распре­
деляю тся по карманам-накопителям автоматически с помощью 
суппорта фрезернообрезного станка, положением которого ре­
гистрируется ширина выпиливаемой доски, и через систему 
датчиков информация о ширине доски поступает к исполни­
тельным механизмам (сбрасывателям досок в карманы-нако- 
пители). По этим схемам можно сортировать необрезные пи­
ломатериалы, но в данном случае потребуется отдельная си­
стема датчиков размеров (качества) или пульт для ручной 
выдачи информации о типоразмере доски.

Технологические процессы, приведенные на рис. 2, целесо­
образно применять в однопоточных цехах с одним или двумя 
фрезернообрезными станками. В многопоточных лесопильных 
цехах неизбежно дублирование карманов-накопителей с одно­
типными пиломатериалами, т. е. общее число карманов-нако- 
пителей становится большим и утрачиваются преимущества 
принципа сортировки досок без сортплощадки.

6 Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1980/1Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



На рис. 3 приведена структурная схема технологического 
процесса с параллельно-последовательным распределением до­
сок по сечениям в многопоточных лесопильных цехах. Ц ен­
тральные доски с каж дого потока поступают непосредствен­
но в карманы-накопители С, и С2. Боковые доски после к аж ­
дого обрезного станка продольными конвейерами 4 попарно

Рис. 3. Структурная схема технологического процесса с парал­
лельно-последовательным распределением досок по сечениям 

в многопоточных лесопильных цехах

передаются на поперечные конвейеры 5, 6 и 7. Н а попереч­
ный конвейер 5 поступают доски шириной Ш\ и Ш 2, на кон­
вейер 6 — шириной Ш ъ и Ш4 и на конвейер 7 — шириной 
Ш5 и Ш в. С поперечных конвейеров доски передаются в соот­
ветствующие карманы-накопители Ш \, Шъ  ..., Ш е. Таким об­
разом, исключается дублирование карманов-накопителей в 
многопоточном цехе или в однопоточном цехе с несколькими 
фрезернообрезными станками.

Технологический процесс с централизованной обрезкой пило­
материалов. Центральные доски продольными конвейерами 
передаются непосредственно в карманы-накопители С i и С2 
(рис. 4). Боковые необрезные доски продольными 3 и по­
перечными 4 конвейерами направляю тся в распределитель 5,

Рис. 4. Структурная схема технологического процесса с цент­
рализованной обрезкой пиломатериалов

который распределяет все доски на три группы по ширине. 
Группа узких досок подается на фрезернообрезной станок 6, 
группа средних — на станок 7 и группа широких — на ста­
нок 8. Н а каждом из фрезернообрезных станков выпилива­
ются обрезные доски только двух ширин, которые двусторон­
ним сбрасывателем сбрасываются в соответствующие к ар ­
маны-накопители Ш и Ш 2, ..., Шв.

Примеры планировочны х реш ений лесопильного завода без 
сортплощадки. Н а рис. 5 изображ ена принципиальная схема 
двухпоточного лесопильного завода. В ее основу положен тех­
нологический . процесс с параллельно-последовательным рас­
пределением досок по сечениям. В качестве головного обору­
дования могут быть использованы любые бревнопильные стан­
ки (лесопильные рамы, круглопильные, ленточные или ф ре­
зернопильные станки). Завод  специализирован на выпуск об­
резных антисептированных пиломатериалов, поставляемых в 
транспортных пакетах. Исходным сырьем могут быть пило­

вочные сортименты или хлысты. Требования к подготовке 
сырья для распиловки — обычные. Одновременно перераба­
тывается пиловочник одной породы. При распиловке сырья 
нескольких пород организуется его последовательная перера­
ботка. Это осуществляется благодаря накапливанию техноло­
гического запаса, подготовленного к раскрою. Число сечений 
центральных досок может быть достаточно большим. Однако 
на каж дом  из потоков вырабатываю тся центральные доски

Рис. 5. Схема планировки лесопильного завода, выпускающего 
сырые антнсептированные пиломатериалы в пакетах

только одного сечения. Боковые доски имеют одну толщину 
и не более шести ширин.

Окоренные бревна распиливаются на станках (рамах) 1 и
2. Центральные доски продольными конвейерами передаются 
в карманы-накопители 9, откуда краном 10 в виде пучка на­
правляются на буферный склад для накапливания техноло­
гических партий, состоящих из досок одного сечения. По 
команде от суппортов фрезернообрезных станков 3 доски пе­
редаются на поперечные конвейеры 4—6. При этом доски, на­
пример шириной 100 и 175 мм, от всех фрезернообрезных 
станков поступают на конвейер 4, шириной 125 и 200 мм — на 
конвейер 5 и шириной 150 и 225‘мм — на конвейер 6, т. е. на 
каж дый из конвейеров 4— 6 сваливаются доски двух сечений, 
заметно различающихся по ширине. В данном случае эта раз­
ность составляет 75 мм, что позволяет легко разделить доски 
меж ду собой перед подачей в карманы-накопители 7 и 8. От­
сюда пучки боковых досок краном 11 передаются на буфер­
ный склад, где накапливаю тся технологические партии, со­
стоящие из пиломатериалов одного сечения.

Так, средствами самой технологии достигается сортировка 
(распределение) всех пиломатериалов по размерам попереч­
ных сечений.

Подготовленные на буферном участке технологические пар­
тии из центральных и боковых досок кранами 10 и 11 и вспо­
могательной тележкой 12 подаются на торцовочно-сортировоч­
ные линии 16 и 17. Здесь производятся браковка, торцовка, 
сортировка пиломатериалов по сортам и длинам (группам 
длин) и их пакетирование. Запакетированные пиломатериалы 
конвейером 14 выносятся за пределы торцовочно-сортировоч­
ной линии. При необходимости пакет погружается в ванну 15 
с антисептическим раствором и краном 13 передается на склад 
готовой продукции.

В качестве торцовочно-сортировочной линии можно успеш­
но использовать линию модели ЛТС-16, созданную 
Ц Н И И М О Дом. Эта линия выпускается серийно Ижевским 
ЭМЗ Минлеспрома СССР, несколько лет эксплуатируется на 
Амурском Л Д К , монтируется на ряде лесопильных предприя­
тий. Линия имеет 16 карманов-накопителей, что позволяет 
сортировать доски одного сечения, поступающие с буферного 
участка, на 2— 3 сорта и 4—5 групп по длине. Пропускная 
способность линии 36 досок в минуту, стоимость — около 
100 тыс. р.
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При брусовом способе раскроя бревен со средним диамет­
ром 22 см на двухэтаж ных лесопильных рамах и при двух­
сменном режиме работа лесопильного завода (от раскроя 
бревен до упаковки пиломатериалов) характеризуется следу­
ющими показателями:
Г о д о в а я  п р о и з в о д с т в е н н а я  м ощ н ость :

п о  р а с п и л у  с ы р ь я ,  т ы с .  м3 ..........................................................................  210
п о  в ы р а б о т к е  п и л о м а т е р и а л о в ,  ты с .  м3 .........................................  110
п о  в ы р а б о т к е  т е х н о л о г и ч е с к о й  щ е п ы ,  ты с .  м3 ......................  48

в ы х о д  п и л о м а т е р и а л о в ,  % ..................................................................................  54
в ы х о д  щ е п ы ,  % ........................................................................................................... 23
ч и с л о  о с н о в н ы х  п р о и з в о д с т в е н н ы х  р а б о ч и х  в с м е н у .......................  25
в ы р а б о т к а  п и л о м а т е р и а л о в  на  о д н о г о  п р о и з в о д с т в е н н о г о  р а ­

б о ч е г о ,  м3 в с м е н у ..............................................................................................  16

В условиях Сибири и Д альнего Востока при необходимости 
выпиловки досок-вырезок можно организовать выработку тол­
стых досок нескольких сечений на каж дом  потоке. Д ля  этой 
цели необходимо увеличить число карманов-накопителей 9 и 
предусмотреть на каж дом  потоке устройство для  поштучной 
выдачи центральных досок. И з рис. 5 видно, что число Лесо­
пильных потоков в цехе может быть любым, так  как  в нем 
нет «узких» мест. Параллельно-последовательный принцип рас­
пределения досок по сечениям практически не имеет ограни­
чений в производительности. Боковые доски нескольких тол­
щин целесообразно выпускать за счет планирования их по­
очередного изготовления. В крупных лесопильных цехах мож-

Рис. 6. Схема планировки лесопильного завода, выпускающе­
го сухие пакетированные пиломатериалы:

1, 2 ■—  бревнопильные станки; 3 — фрезернообрезны е  станки;  4, 5, 6 —  
поперечные конвейеры; 7, 8, 9 — карм аны -н акоп и тели ;  10, И , 18 — 
краны; 12, 14, 16 — т ележ к и ;  13 — пакетоф орм и рую щ и е  линии; 15 — 
сушильные кам еры ; 17 — торцовочно-сортировочные линии; 19 — про­

д ольн ы е  конвейеры

но иметь два технологических потока с выводом карманов-на­
копителей в противоположные стороны цеха или воспользо­
ваться структурными схемами, приведенными на рис. 1, где

каж ды й лесопильный поток укомплектован полным набором 
карманов-накопителей.

Н а рис. 6 изображ ена принципиальная схема двухпоточного 
лесопильного завода, выпускающего сухие обрезные пакети­
рованные пиломатериалы. Лесопильный цех и участок тор­
цовки, сортировки и пакетирования пиломатериалов здесь та ­
кие же, как и на рис. 5. Различие состоит лишь в том, что пи­
ломатериалы с буферного склада, скомплектованные в техно­
логические партии, подают не непосредственно на торцовочно­
сортировочные линии, а сначала на пакетоформирующие ли­
нии 13 (см. рис. 6 ), затем просушивают в камерах 15 и обра­
батываю т на торцовочно-сортировочных линиях 17. Продоль­
ными конвейерами 19 пакеты пиломатериалов выносят за 
пределы линии, кранами 18 передают в склад продукции. 
П редварительную торцовку досок (удаление явно выражен­
ных дефектов) удобно проводить на пакетоформирующей ли­
нии или перед фрезернообрезными станками.

Основные показатели этого завода (производственная мощ­
ность, объемный выход пиломатериалов и технологической 
щепы) аналогичны показателям завода, выпускающего сырые 
антисептированные пиломатериалы в транспортных пакетах 
(рис. 5). Производительность труда ниже примерно на 15 % 
(при 100 %-ной камерной суш ке), себестоимость сухих пило­
материалов выше на 10— 12 %, капиталовложения (без уче­
та склада сырья и затрат  на его подготовку к раскрою) вы­
ше в 1,5— 1,8 раза.

Н а рис. 7 приведена принципиальная схема однопоточного 
лесопильного завода со смещением карманов-накопителей в 
торец цеха.

Рис. 7. Схема планировки лесопильного завода со смещением 
карманов-накопителей:

1 , 2  —  л есопильные станки; 3 — фрезернообрезные станки; 4, 5, 6 _
поперечные конвейеры; 7, 8, 14 — продольные конвейеры; 9, 10 — ка р ­
маны-накопители ;  11, 13 — краны ; 12 — торцовочно-сортировочная линия

Рекомендации по применению новых схем технологических 
процессов. Технологический процесс с сортировкой всех пило­
материалов только после сушки (см. рис. 1) может быть ис­
пользован при проектировании новых лесопильных предприя­
тий, перерабатываю щих пиловочник брусовым способом на 
сухие обрезные пиломатериалы, поставляемые в транспорт­
ных пакетах. Важнейшим достоинством этого процесса явля­
ется максимальное упрощение технологии, способствующее 
повышению надежности работы лесопильного цеха. Нерассор- 
тированные по ширинам пиломатериалы представляют собой 
технологически однородную массу, поэтому не требуется на­
капливание технологических партий ни до, ни после сушиль­
ных камер, исключается формирование неполномерных су­
шильных штабелей. Сортировка боковых досок по ширинам 
совмещается с операцией их браковки и сортировки по каче­
ству. Однако при этом несколько снижается производитель­
ность сушильных камер.

Технологические процессы, приведенные на рис. 2, можно 
положить в основу модернизации «малого» лесопиления. Л е­
сопиление в лесопромышленных объединениях неизбежно по 
ряду причин и выгодно при правильной его постановке и на­
личии потребителей отходов. Однако до сих пор его совер­
шенствованию не уделялось достаточного внимания. В связи 
с этим нередко на многих лесопромышленных предприятиях 
хорош ая древесина перерабатывается на примитивную пило- 
продукцию (необрезные доски, лафеты и т. п.). Обеспечение
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условий для  сортировки пиломатериалов является важнейшей 
предпосылкой изготовления на мелких лесозаводах пилопро- 
дукции по спецификации потребителей древесины. Сырье на 
однопоточных заводах без сортплощ адки можно распиливать 
как вразвал, так  и брусовым способом с полной механиза­
цией всех операций. В составе крупных лесопильных цехов 
при необходимости можно строить индивидуальные потоки со 
своей системой распределения досок по сечениям (см. рис. 7), 
а такж е необрезных пиломатериалов.

Технологические процессы с параллельно-последовательным 
распределением досок по сечениям (см. рис. 3, 5 и 6) явл я ­
ются основой для модернизации действующих и проектирова­
ния новых лесопильных предприятий различной мощности. 
Компоновка планировочных решений по схеме, приведенной 
на рис. 7, может быть использована при модернизации тех ле­
сопильных цехов, в которых по местным условиям нельзя уста­
новить карманы-накопители 7 и 8 непосредственно у попереч­
ных конвейеров 4— 6 (см. рис, 5).

Применение технологии с централизованной обрезкой пило­
материалов (см. рис. 4) создает благоприятные условия для 
работы обрезных станков, так {сак в любом случае выпили­
ваются доски только двух ширин.

В ы в о д ы
Технологический принцип автоматического распределения 

пиломатериалов по размерам поперечных сечений вместо сор­
тировки их на автоматизированных сортировочных линиях от­
крывает широкие возможности для модернизации действую­
щих и проектирования новых лесопильных предприятий без 
значительных капиталовложений (затраты  на автоматизацию 
сортировки досок снижаются в 5—7 раз); кроме того, реша­
ется одна из главных проблем — потребители обеспечивают­
ся специфицированными пиломатериалами независимо от мощ­
ности лесопильного завода; повышается надежность работы 
лесопильного цеха благодаря введению двухэтапной сортиров­
ки пиломатериалов и максимальному упрощению технологии 
в цехе.

УДК 674.047:658.511

Зависимость себестоимости камерной сушки пиломатериалов 
от их конечной влажности
Т. М. КО Н О П ЛЕВ А —  Ц Н  И И М О Д

В Ц Н И И М О Д е проведен сравнитель­
ный анализ себестоимости камерной 

сушки пиломатериалов хвойных пород 
в зависимости от их конечной влаж но­
сти. Себестоимость камерной сушки 
включает расходы на подвозку пилома­
териалов к месту укладки их в сушиль­
ные ш табеля, формирование и разбор­
ку штабелей, содержание и эксплуата­
цию сушильных камер и их оборудова­
ния. Последнее включает в себя: зар а ­
ботную плату вспомогательных рабочих 
(слесарей, электромонтеров), обслуж и­
вающих сушильные камеры и их обо­
рудование, заработную  плату И ТР и 
служащ их, амортизационные отчисле­
ния, расходы на вспомогательные мате­
риалы и малоценный инвентарь, элек­
троэнергию и пар, на текущий ремонт 
сушильных камер и их оборудования, 
а такж е другие расходы, например на 
охрану труда и технику безопасности.

На рисунке представлены результаты 
расчетов себестоимости сушки и хране­
ния пиломатериалов хвойных пород до 
влажности 8—20 % при сезонной (с про­
должительностью межнавигационного 
периода более 3,5 мес.) и при равно­
мерной круглогодовой отгрузке. Расче­
ты произведены для  пиломатериалов 
внутрисоюзного потребления при сушке 
в камерах непрерывного действия с 
противоточной циркуляцией с попереч­
ной штабелевкой при нормальных ре­
жимах по III категории качества.

Д ля расчетов использовались нормы 
и расценки, применяемые на лесопиль­
но-деревообрабатывающих предприяти­
ях объединения «Северолесоэкспорт», 
«Нормы технологического проектирова­
ния» Гипродрева, «Руководящ ие мате­
риалы по камерной сушке пиломатериа­
лов», а такж е фактические данные ле­
сопильно-деревообрабатывающих пред­
приятий, особенно по труднонормируе- 
мым статьям затрат.

Анализ показал, что в зависимости от 
средней конечной влажности высушен­
ных пиломатериалов затраты  на сушку 
колеблются в больших пределах. Так, 
себестоимость сушки до влажности 8 % 
на 28—32 % выше себестоимости сушки

до влажности 20%  и на 15— 17%  выше 
себестоимости сушки до влажности
15 %, что на 1 м3 высушиваемых пило­
материалов составляет соответственно 
1,3 и 0,8 р.

Разница в себестоимости сушки до 
различной конечной влажности обуслов­
лена в основном затратам и по статье 
«Содержание и эксплуатация сушиль­
ных камер и их оборудования», а имен­
но — затратами на пар, электроэнергию 
и амортизационными отчислениями. 
Амортизационные отчисления изменяют­
ся  пропорционально количеству сушиль­
ных камер.

Себестоимость сушки и хранения пило­
материалов хвойных пород в зависимо­

сти от их конечной влажности;
/  — себестоимость непосредственно процесса  
сушки; 2 — себестоимость суш ки  и хранения  
при круглогодовой отгрузке; 3 —  себестоимость 

суш ки и хранен ия  при сезонной отгрузке

Расход пара и электроэнергии при 
сушке до влажности выше или ниже
12 % (конечной влаж ности условного 
материала) соответственно уменьшает­
ся или увеличивается по сравнению с 
нормативной величиной для условного 
материала в п  раз (по П. В. Соко­
лову) :

п =  0,7 n w +  0,3 п х ,

где 0 ,7  и 0 ,3  — коэффициенты, учиты­
вающие, что 70% пара 
идет непосредственно на 
испарение, а 30% — на 
теплопотери и прогрев 
древесины; 

n w  — коэффициент, показы­
вающий, во сколько раз 
уменьшается или увели­
чивается количество ис­
паряемой влаги в каме­
рах при сушке до опреде­
ленной конечной влаж ­
ности по сравнению с 
высушиванием условного 
материала; 

пх — коэффициент, показы­
вающий, во сколько 
раз увеличивается или 
уменьшается продолжи­
тельность камерной суш­
ки до определенной ко­
нечной влажности по 
сравнению с сушкой ус­
ловного материала.

Так, при сушке до влажности 20 % 
расход пара составляет 420 кг/м3, до 
1 5 % — 496 кг/м3 и до 8 % — 610 кг/м3 
(при сушке условного материала — 
540 кг/м3).

Себестоимость сушки и хранения пи­
ломатериалов при сезонной отгрузке 
(когда продолжительность межнавига­
ционного периода более 3,5 мес.) на 
12— 16 % выше, чем себестоимость 

сушки и хранения при круглогодовой 
отгрузке, поскольку для хранения пило­
материалов, высушенных в межнавига- 
ционный период, требуются дополни­
тельные закрытые склады. При кругло- 
годовой же отгрузке необходимость в 
дополнительных складах отпадает.

На основании анализа данных норма­
тивных расчетов установлено, что зави­
симость между себестоимостью сушки 
и средней конечной влажностью высу­
шиваемого материала описывается про­
стейшим уравнением регрессии 

у —bo-^biXi, 
где Ь0 и &i — постоянные коэффициен­

ты, характеризующие сте-
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пень влияния основных 
производственных ф акто­
ров на себестоимость суш­
ки, причем b о — факторы, 
не зависящ ие от конечной 
влажности, Ь\ — факторы, 
зависящ ие от величины 
конечной влаж ности высу­
шиваемых пиломатериа­
лов.

В результате вычисления по средне­
арифметическому методу постоянных 
коэффициентов получены уравнения се­
бестоимости сушки и хранения 1 м3 
пиломатериалов хвойных пород при се­

зонной и круглогодовой отгрузке (при
20 % ^  Wi 3* 8 % ): Ci =  6,80—0,1 Wi —
при сезонной отгрузке; С* =  6,15— 
0,1 Wi — при круглогодовой отгрузке; 
С ,= 5 ,8 0 —0,1 Wi •— непосредственно про­
цесса сушки (без учета хранения).

П роверка адекватности полученных 
уравнений показала, что они достаточно 
точно описывают зависимость между 
себестоимостью сушки и средней конеч­
ной влажностью. В качестве критерия 
значимости использовали f -критерий, 
основанный на ^-распределении Р. Фи­
шера. /-'-отношение, полученное по ре­
зультатам  расчетов, значительно меньше 
табличного ^-отношения при 5 % -ном

уровне значимости (0,073), что под­
тверж дает адекватность представления 
результатов исследования с полученны­
ми по уравнениям. Это наглядно пока­
зано на рисунке. Отклонения величин 
себестоимости, полученных по уравнени­
ям, от величин, полученных в результа­
те нормативных расчетов по статьям 
затрат, в среднем не превышают 3,2%.

Следовательно, полученные уравнения 
могут быть использованы в качестве 
математических моделей средней вели­
чины себестоимости сушки и хранения
1 м3 пиломатериалов хвойных пород до 
любой конечной влажности (в пределах 
от 8 до 20 %) ■

У Д К  674.093.6.05 >

Автоматизированный торцовочный агрегат
Е. С. БИЛОВ, А . К. НИКИТИН, кандидаты  техн. наук, Ф . И. БЕРЕНШТЕЙН —  У кр Н  И И М О Д

D  Украинском научно-исследователь- 
®  ском институте механической об­
работки древесины разработан  и изго­
товлен автоматизированный торцовоч­
ный агрегат (см. рисунок) на базе 
серийно выпускаемого станка ЦПА-40 
для индивидуального поперечного рас­
кроя чистовыми пилами сухих досок, 
имеющих базовую кромку, на отрезки с 
вырезкой дефектных частей. Электри­
ческая система агрегата разработана 
Ивано-Франковским ПКТИ.

Автоматизированный торцовочный 
агрегат конструкции УкрН И И М О Д а 
имеет устройства для  базирования до­
сок по> направляющей линейке и для 
подачи их к месту распиловки и у д а­
ления отпиленных отрезков; пять мер­
ных упоров, заранее устанавливаемых 
на требуемую длину отпиливаемых отрез­
ков доски; немерный упор, устанавливае­
мый на размер, соответствующий длине 
немерного отрезка, отпиливаемого от 
доски; устройства для сбрасывания со 
стола отрезков длиной до 150 мм; уст­
ройства для точной установки мерных 
упоров.

Работой агрегата управляю т с по­
мощью электрогидравлической системы, 
в которой предусмотрена индикация 
установки мерных и немерных упоров 
на табло. Команды подают вручную с 
пульта управления. Управление работой 
агрегата может быть полностью авто­
матизировано.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  
т о р ц о в о ч н о г о  а г р е г а т а

Р а з м е р ы  о б р а б а т ы в а е м ы х  д о ­
с о к ,  мм:

д л и н а .............................................  1000 — 65 0 0
ш и р и н а  . . ................................. 50 — 350
т о л щ и н а ......................................... 16 — 100

Д л и н а  к о н д и ц и о н н ы х  о т р е з ­
к о в ,  п о л у ч а е м ы х  п осл е  о б р а ­
б отки ,  м м ......................................... 300  — 2000

С к о р о с т ь  п одачи  досок  (р е гу ­
л и р о в к а  б е с с т у п е н ч а т а я ) ,  
м /мин:

прав ы й  к о н в е й е р  (п одаю ­
щий) .............................................  14 — 40

л е вы й  к о н в е й е р  (о т в о д я ­
щ и й)  .............................................. 20 — 60

ЧиСло уп оров:
м е р н ы х ’ . . .................................  5
н ем ер н ы х  п е р е д в и ж н ы х  1

С ум м а рн ая  м о щ н о с ть  э л е к т р о ­
д в и г а т е л е й ,  к В т ......................... 14

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  а г р е г а т а ,  
м3/ ч .....................................................  2

Н а станине автоматизированного' тор­
цовочного агрегата смонтированы пульт 
управления, направляющие линейки, 
направляющие мерных и немерного 
упоров, защитные щитки и кожухи. 
Транспортирующим органом агрегата 
являются два роликовых конвейера: 
правый для подачи досок до упоров и 
левый для удаления отпиленных отрез­
ков от станка с бесступенчатой регу­
лировкой скорости подачи. Конвейеры 
имеют раздельный привод. Управление 
(пуск, остановка) конвейерами осу­
ществляется с помощью установлен­
ных на промежуточных валах фрик­
ционных многодисковых электромагнит­
ных муфт.

На левой части станины находятся 
пять мерных упоров для базирования 
доски при отпиливании отрезков з а ­
ранее установленного ряда длин от 
360 до 2000 мм. Каждый мерный упор 
с механизмом стопорения содержит ка­

ретку и соединенный со штоком гид- 
роцилиндра выдвижной корпус, выпол­
ненный с клиновидным замковым при­
способлением, обеспечивающим необхо­
димую жесткость при рабочем положе­
нии. Упоры снабжены пусковым бес­
контактным и конечным выключате­
лями.

Кроме мерных упоров, на станине 
размещен немерный упор с механизмом 
его переустановки для базирования 
доски при отпиливании ее торца или 
вырезки дефектных мест длиной 20— 
330 мм с дискретностью 10 мм. Немер­
ный упор по конструкции аналогичен 
мерным упорам с той разницей, что 
вместо механизма стопорения у него

имеется механизм переустановки. Пе­
реустановка немерного упора осуществ­
ляется гидропозиционером и кулисой 
после подачи соответствующей коман­
ды с пульта управления.

Базирование доски по направляющей

Общий вид автоматизированного торцовочного агрегата
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линейке и фиксация ее во время рас­
пиловки осуществляются тремя п ра­
выми и одним левым гидропружинными 
прижимами. Конструкция прижимов 
предусматривает регулировку полож е­
ния прижимной рессорной пружины.

Д ля  установки мерных упоров на 
заданный размер по пропилу служ ит 
устройство, включающее в себя з а ­
крепленный на станине кронштейн, в 
котором, как в подшипнике, располо­
жен валик, жестко связанный с рыча­
гом. Рычаг поворачивается в верти­
кальной плоскости, параллельной пло­
скости движения пилы, фиксируется 
при повороте в определенном полож е­
нии винтом и несет на себе сменный д е ­
ревянный брусок. Д ля  назначения дли­
ны отпиливаемых отрезков служит при­
способление. Устройство для раз­
мерной настройки упоров имеет такж е 
шкалу-штангу, расположенную парал­
лельно оси станины и перемещающуюся 
вдоль этой станины в закрепленных на 
ней направляющих. Ш кала-ш танга 
снабж ена ползунами, закрепляемыми в 
определенном положении винтами. На 
одном ползуне нанесен ш трих-указатель 
и укреплен ограничитель с подпруж и­
ненными штоками и индикатором часо­
вого типа.

Устанавливаемые на заданный р аз­
мер упоры имеют кронштейны, скользя­
щие по шкале-штанге при перемеще­
нии упоров вдоль станины. Н а каждом 
кронштейне нанесен ш трих-указатель, 
находящийся в одной вертикальной 
плоскости с рабочей поверхностью со­
ответствующего упора. Первый ползун 
устанавливаю т на ш кале-ш танге в т а ­
ком положении, чтобы нанесенный на 
нем ш трих-указатель совпадал с нуле­
вым штрихом шкалы-штанги, и закреп­
ляют винтами.

Описанное устройство работает следу­
ющим образом. После смены режущего 
инструмента (пилы) оператор путем по­

ворота рычага с укрепленным в нем при 
помощи винта сменным деревянным брус­
ком вводит последний в зону реза­
ния, винтом фиксирует рычаг в 
данном положении и производит попереч­
ную распиловку бруска. Затем отпу­
стив винт, переводит рычаг в горизон­
тальное положение над ш калой-ш тан­
гой и фиксирует его. О бразовавшийся 
в результате распиловки торец бруска 
служ ит базой для установки упоров на 
заданный размер. Д ля  этого при отпу­
щенных винтах ш калу-ш тангу с з а ­
крепленным на ней ползуном вращени­
ем винта с дифференциальной резьбой 
передвигают в направляющих вдоль 
станины. Затем устанавливаю т на з а ­
данные размеры упоры, перемещая их 
вдоль станины так, чтобы ш трих-указа­
тель на кронштейне каж дого упора 
совместился со штрихом шкалы-штанги, 
соответствующим заданному размеру, 
и фиксируют их в этих положениях. 
При необходимости переустановки упо­
ров в другие положения (на другие 
заданные размеры) в период работы 
одного инструмента база измерений 
остается постоянной и производят 
только соответствующее перемещение и 
фиксацию упоров. После каж дой оче­
редной смены и установки режущего 
инструмента (пилы) оператор, отпустив 
винт, передвигает деревянный брусок 
так, чтобы от него мож но было еще 
раз отпилить отрезок, или заменяет 
брусок, если он стал слишком корот­
ким, и закрепляет его в новом поло­
жении. После этого полностью повторя­
ется описанная работа.

Д ля  автоматического1 удаления некон­
диционных отрезков длиной менее 
150 мм из общего потока на станине 
ЦПА-40 смонтированы сбрасыватели. 
Левый сбрасы ватель включает штангу, 
установленную на пильном суппорте 
станка ЦПА-40 с возможностью воз­
вратно-поступательного перемещения

вдоль этого суппорта с двумя под­
вижными ограничителями, фиксируемы­
ми на ней в определенном положении в 
зависимости от хода суппорта и взаи­
модействующими с неподвижным огра­
ничителем перемещения, жестко закреп­
ленным на станине станка. Один конец 
штанги выполнен в виде ползуна и 
размещен в корпусе регулируемой опо­
ры, жестко закрепленной на суппорте 
станка.

Д ля сбрасывания некондиционных 
отрезков длиной менее 100 мм, остаю­
щихся на столе после раскроя доски, 
применен подпружиненный щиток, ус­
тановленный на нижней передней 
шпильке электродвигателя станка ЦПА- 
40. При движении суппорта станка 
вперед щиток поворачивается и беспре­
пятственно проходит над обрабатывае­
мой доской. При обратном ходе суп­
порта щиток оказывает на боковую 
поверхность оставшейся части доски 
давление, достаточное для сброса ос­
татка, длина которого не превышает 
100 мм. В остальных случаях щиток 
поворачивается и проходит над остав­
шимся отрезком доски. При этом его 
нижняя кромка скользит по верхней 
пласти доски.

Конструкция агрегата позволяет вы­
полнять в автоматическом режиме две 
операции: торцовку доски с прямым
торцом с последующей отрезкой одного 
кондиционного (мерного) отрезка (опе­
рация «немерный — мерный отрезок») 
и раскрой доски на мерные отрезки од­
ной длины.

Торцовочный агрегат в целом и от­
дельные его узлы работают надежно. 
П ереналадка, регулировка и смена ин­
струмента не требуют больших трудо­
затрат. Продолжительность смены ре­
жущ его инструмента 3 мин. Точность 
получаемых мерных отрезков соответ­
ствует второму ряду свободных раз­
меров.

УДК 674(083.75)

Новые стандарты (по материалам ВНИИКИ)

Г ОСТ 15612—78. «Изделия из древесины и древесных м а­
териалов. Методы определения параметров шероховатости». 

Разработан взамен ГОСТ 15612—70, утвержден постановлени­
ем Госстандарта от 6 декабря 1978 г.

В отличие от действующего в новом стандарте: 
предусмотрена оценка шероховатости поверхности по пара­

метрам: R z — средняя высота неровностей поверхности в пре­
делах базовой длины; R a — среднее отклонение неровностей 
поверхности от средней линии; S z — средняя величина не­
ровностей по впадинам;

введены: методика определения параметров R z и S z путем 
обработки графических записей профиля (профилограмм) 
контролируемой поверхности, получаемых с помощью прибо­
ров профильного типа; методика определения параметра R a 
с помощью профилометра, позволяющего выполнять отсчет 
значений параметра непосредственно по ш кале показываю щ е­
го. прибора; метод определения шероховатости поверхности 
при помощи образцовых деталей и образцов шероховатости, 
который позволяет с минимальными затратами выполнить 
операцию контроля шероховатости поверхности непосредствен­
но на рабочем месте.

ГОСТ 23380—-78. «Столы ученические деревянные. М ето­

ды испытаний на устойчивость, прочность, жесткость и долго­
вечность». ГОСТ 23381—78. «Стулья ученические деревянные. 
Методы испытаний на устойчивость, прочность, жесткость и 
долговечность». Разработаны  впервые, утверждены постанов­
лением Госстандарта от 6 декабря 1978 г. Они устанавлива­
ют методы оценки качества ученических деревянных столов 
и стульев, заключающиеся в следующем: 

устойчивость столов проверяется путем приложения стати­
ческой вертикальной нагрузки на расстояние 30 мм' от крыш­
ки стола, а устойчивость стульев — определением угла накло­
на, при котором происходит опрокидывание стула; прочность 
столов и стульев — воздействием вертикальной статической 
нагрузки на крышку стола или сиденье стула с последующей 
проверкой следов разрушения; жесткость столов и стульев — 
измерением их деформации после циклического воздействия 
горизонтальных нагрузок на крышку стола или вертикальной 
статической нагрузки на сиденье стула с последующим опре­
делением показателя расчетным путем; долговечность сто­
лов — многократным циклическим воздействием горизонталь­
ной нагрузки на крышку стола с последующим измерением его 
деформации, а стульев — воздействием циклической нагруз­
ки на стул путем качания его на опорах с установленным на
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сиденье грузом и последующей проверкой следов разрушения.
ГОСТ 18573—78. «Ящики для  продукции химической про­

мышленности. Технические условия». Разработан  взамен 
ГОСТ 18573—73, утвержден постановлением Госстандарта от
21 ноября 1978 г. Цель пересмотра —  повышение требований 
к качеству деревянных ящиков, предназначенных для упако­
вывания, хранения и транспортирования химической продук­
ции массой до 100 кг.

В отличие от действующего в новом стандарте количество 
типоразмеров ящиков уменьшено со 104 до 97. Предусмот­
рено применение для изготовления деревянных ящиков фане­
ры и древесноволокнистых плит. С тандарт приведен в соот­
ветствие с требованиями ГОСТ 5959—71, ГОСТ 2991—76 и 
ГОСТ 12082—77.

ГОСТ 6195—78. «Плиты фанерные клиновидные для пого­
нялок ткацких станков. Технические условия». Разработан  
взамен ГОСТ 6195—72, утверж ден постановлением Госстан­
дарта от 18 декабря 1978 г.

В отличие от действующего в новом стандарте предусмот­
рено изготовление плит нового, пятого типа для  погонялок 
№  1 (по ОСТ 17-292—73) вместо плит второго и четвертого

типов для погонялок, которые изготовлялись путем состраги- 
вания плит до нужных размеров. Внедрение стандарта по­
зволит снизить расход фанерного сырья благодаря введению 
плит пятого типа и изменению технологии изготовления по­
гонялок.

Срок действия всех перечисленных ГОСТов с 1 января 
1980 г. до 1 января 1985 г.

СТ СЭВ 1031—78. «Двери деревянные. Виды испытаний». 
Начнет применяться в договорно-правовых отношениях и в 
народном хозяйстве с января 1981 г. П ервая проверка — 
в 1985 г., периодичность проверки — пять лет.

Стандарт распространяется на деревянные двери и устанав­
ливает испытания их на воздухопроницаемость, водопроницае­
мость, сопротивление теплопередаче, пожаростойкость, со­
противление воздействию климатических факторов, надеж ­
ность, сопротивление статической нагрузке, действующей в 
плоскости двери, сопротивление статической нагрузке, дейст­
вующей перпендикулярно плоскости двери, сопротивление 
пробиванию, сопротивление ударной нагрузке.

Пресс-центр Госстандарта

Совершенствовать хозяйственный механизм!
УД К 674.093:658.2.002.237

О методике оценки работы лесопильных предприятий по улучшению 
качества продукции
П. Ф . КУРОПТЕВ, канд. техн. наук —  Ц Н И И М  О  Д

В соответствии с постановлением Ц К  
КПСС и Совета Министров СССР 

«Об улучшении планирования и усиле­
нии воздействия хозяйственного меха­
низма на повышение эффективности 
производства и качества работы» ста­
вится задача поднять уровень планиро­
вания и хозяйствования, добиться зн а­
чительного повышения эффективности 
общественного производства, ускорения 
научно-технического прогресса и роста 
производительности труда, улучшения 
качества продукции.

В постановлении указывается на не­
обходимость направления средств на 
премирование, прежде всего на поощре­
ние за улучшение качественных п оказа­
телей и выполнение обязательств по 
поставке продукции в соответствии с 
заключенными договорами (заказам и), 
с учетом результатов социалистического 
соревнования.

В связи с этим возникает потребность 
в повышении объективности оценки р а ­
боты предприятий по повышению каче­
ства продукции и разработки для этого 
оценочных показателей.

В последние годы при выработке то ­
варных пиломатериалов внедряется ряд 
прогрессивных технологических процес­
сов, таких как камерная сушка, окон­
чательная обработка пиломатериалов 
после сушки, сортировка пиломатериа­
лов по длине и пакетирование, которые 
позволяют значительно улучшить каче­
ство и товарный вид пиломатериалов. 
Так, за последнее десятилетие объемы 
камерной сушки товарных пиломатериа­
лов за счет ввода в эксплуатацию  им­
портной и отечественной техники увели­

чились на 2 млн. м3, освоена атмосфер­
ная сушка в пакетных ш табелях в объ­
еме около 1,5 млн. м3, внедрено свыше 
100 торцовочно-маркировочных устано­
вок фирмы «Рауте» с общей производи­
тельностью 2,5 млн. м3 и около 30 уста­
новок для сортировки досок по длинам 
и увязки пакетов фирмы «Сатеко» с 
производительностью около 1 млн. м3 
пиломатериалов.

Наиболее успешно новые технологиче­
ские процессы внедряются на предприя­
тиях производственного объединения 
«Северолесоэкспорт», где в настоящее 
время свыше 1 млн. м3 товарных пило­
материалов из 4,2 млн. м3 сушатся в 
камерах, около 700 тыс. м3 — в атмос­
ферных условиях в пакетных штабелях,
1.5 млн. м3 окончательно обрабаты ва­
ются после сушки и маркируются,
2.5 млн. м3 рассортировываются по се­
чениям и отгружаю тся в пакетах, в том 
числе 0,8 млн. м3 в пакетах одной 
длины.

В лесопильной промышленности про­
ведена значительная организационная 
работа по подготовке предприятий к 
внедрению комплексной системы управ­
ления качеством продукции. На таких 
предприятиях, как  Л Д К  им. Ленина, 
ЭП З Ц Н И И М О Д а, Л Д К  № 1, 2, 3 и 4, 
Соломбальском и Цигломенском Л Д К  
(г. А рхангельск), Сегежском Л Д К , Сор­
тавальском М Л К , П етрозаводском ЛМ К 
и других созданы координационно-рабо- 
чие группы и отделы по управлению 
качеством продукции, проведена учеба 
руководителей и ведущих специалистов, 
составлены программы и осуществлен

анализ состояния дел по качеству про­
дукции.

На ряде лесопильных предприятий 
разрабатывается и внедряется система 
бездефектного труда (СБТ).

Н а передовых лесопильных комбина­
тах экспортного назначения внедрена 
система контроля, включающая вход­
ной контроль сырья и материалов, опе­
рационный контроль изготовления про­
дукции и производственного процесса, 
приемочный контроль готовой продук­
ции и анализ уровня качества. Система 
контроля базируется на выборочных ме­
тодах и регламентируется нормативно­
техническими документами, определяю­
щими правила Приемки и методы конт­
роля.

Приказом Минлеспрома СССР № 101 
от 13 апреля 1976 г. в лесопильной 
промышленности были определены три 
опорных предприятия (Л Д К  им. Лени­
на, Соломбальский Л Д К  и ЭПЗ 
Ц Н И И М О Д а), на которых в первую 
очередь планировалось внедрение комп­
лексной системы управления качеством 
продукции (КС У К П ). В перспективе 
опорные предприятия должны быть под­
готовлены как базы для изучения и 
распространения опыта во всей лесо­
пильной промышленности. На опорных 
предприятиях заканчивается разработка 
и внедрение стандартов, составляющих 
основу комплексной системы и входя­
щих в план первого этапа внедрения. 
Некоторые из этих стандартов включе­
ны в рекомендации по разработке и 
внедрению КС УКП и разосланы всем 
лесопильным предприятиям. Начиная с 
1980 г., целесообразно на базе опорных
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предприятий проводить всесоюзные и 
кустовые совещания работников лесо­
пильных предприятий с целью обмена 
опытом и изучения работы опорных 
предприятий.

В настоящее время на предприятиях 
планируется несколько показателей, х а ­
рактеризующих качество продукции. 
Это коэффициент сортности пиломате­
риалов, процент выхода экспортных пи­
ломатериалов, средняя цена пиломате­
риалов, объем пиломатериалов, отгру­
женных в пакетах. Кроме этого, качест­
во продукции характеризую т объемы 
поставки сухих пиломатериалов, коли­
чество и сумма рекламаций, процент 
брака, получаемого на предприятии, сте­
пень соответствия пиломатериалов тре­
бованиям стандартов и т. д. При нали­
чии такого количества показателей 
трудно, а иногда и невозможно объек­
тивно сравнить эффективность работы 
предприятий по повышению качества 
продукции, что практически в настоя­
щее время и не делается. Отсутствие 
подведения итогов работы предприятия 
по повышению качества продукции не 
позволяет в полной мере использовать 
такой мощный рычаг, как  социалисти­
ческое соревнование меж ду предприя­
тиями. М еж ду тем в постановлении 
ЦК КПСС и Совета Министров СССР 
«Об улучшении планирования и усиле­
нии воздействия хозяйственного меха­
низма на повышение эффективности 
производства и качества работы» под­
черкнута необходимость мер по даль­
нейшему развитию системы стимулиро­
вания улучшения качества продукции 
производственно-технического назначе­
ния.

Ц Н И И М О Дом разработана временная 
методика комплексной оценки деятель­
ности лесопильно-деревообрабатываю- 
щих предприятий по повышению каче­
ства выпускаемой продукции. ’ Эта ме­
тодика устанавливает принципы и по­
казатели для учета, оценки и анализа 
качества работы предприятий за  месяц, 
квартал и год.

Д ля учета результатов деятельности 
коллектива предприятия за отчетный 

t период вводится условная величина — 
обобщенный коэффициент качества р а ­
боты предприятия. Этот коэффициент 
позволяет количественно оценить работу 
коллектива предприятия по повышению 
качества вырабатываемой продукции, 
сравнить количественные оценки рабо­
ты предприятий меж ду собой, наглядно 
представить в динамике работу по к а ­
честву на отдельных предприятиях, ис­
пользовать оценки качества работы кол­
лективов предприятий при подведении 
итогов социалистического соревнования 
и выдвижении предприятий на классные 
места.

Обобщенный коэффициент качества 
работы предприятия определяется про­
изводственным объединением по трем 
показателям: заводскому коэффициенту 
качества Кз, суммарному коэффициенту 
поощрения Кв.о и суммарному коэффи­
циенту снижения Кс.о. Рассчитывается 
по формуле

Я = К э + ( К п . о + / С с . о ) К „

где Кз — заводской коэффициент к а­
чества;

Кп.о — суммарный коэффициент по­
ощрения (положительный);

К  со  — суммарный коэффициент сни­
жения (отрицательный).

Заводской коэффициент качества
определяется по формуле 

N

* з  =  1 +  2  *«> 
i — 1

где Кг — частные коэффициенты сни­
жения или поощрения;

N  — общее число учитываемых ко­
эффициентов снижения и по­
ощрения.

Суммарный коэффициент поощрения
работы предприятия определяется по 
формуле

*П. 0 = 2  0 » ’
£ =  1

где К п .о л — частные коэффициенты по­
ощрения; 

п — общее число коэффициен­
тов поощрения.

Суммарный коэффициент снижения
качественного показателя работы пред­
приятия определяется по формуле

т
Ко. о =  2  К с ■ о. i .

£=  1
где К  со .; — частные коэффициенты сни­

жения;
т  — общее число коэффициен­

тов снижения.
Отчет о качестве труда и расчет за ­

водского коэффициента качества выпол­
няются отделом управления качеством 
или при его отсутствии отделом техни­
ческого контроля предприятия. Резуль­
таты  подсчета заводского коэффициента 
должны утверж даться директором пред­
приятия и представляю тся по единой 
форме устанавливаемой методикой.

При расчете заводского коэффициента 
качества учитываются такие показатели, 
как интенсивность рекламации, убытки 
от уценки продукции, изменение объема 
пакетирования пиломатериалов, измене­
ние стоимости продукции, приемка про* 
дукции с первого предъявления и дру­
гие.

В методике приводятся способы рас­
чета каж дого из частных коэффициен­
тов снижения или поощрения, применяе­
мых при определении заводского коэф ­
фициента качества. Например, коэффи­
циент снижения, учитывающий интен­
сивность рекламаций, рассчитывается 
по формуле

К1 =  ° , 5 ( 4 ^ + 2 ^ ) 10° ,

где 0 ,5  — норматив снижения;
Я р , П р э — сумма потерь предприятия 

от рекламаций на продук­
цию соответственно внутри­
союзного и экспортного на­
значения, р.;

В , В э —  объем продукции, реализо­
ванной предприятием за

отчетный период соответ­
ственно на внутренний ры­
нок и на экспорт, р.

Коэффициент, учитывающий измене­
ние объема пакетирования пиломатери­
алов, определяется по следующей фор­
муле:

к 2 =  0,0005 ( — р ^ - +  Р- у - Р з \ 100,

где 0,0005 — норматив снижения или 
поощрения;

Р2, Р 1 — объем пиломатериалов, 
уложенных в пакеты раз­
ных длин соответственно 
за отчетный период и за 
аналогичный период преды­
дущего года;

Р4, Р3 — аналогично для пакетов 
одной длины.

Суммарный коэффициент поощрения 
работы предприятия складывается из 
пяти коэффициентов, которые устанав­
ливаются за проведение государствен­
ной и заводской аттестации, отсутствие 
рекламаций, перевыполнение плана вы­
пуска экспортных пиломатериалов, вы­
полнение планируемых мероприятий по 
внедрению КС УКП.

Коэффициенты снижения устанавли­
ваются за каждый случай невыполнения 
в срок приказов и указаний вышестоя­
щих организаций по качеству, пред­
ставление информации в объединение с 
ошибками, несвоевременное представле­
ние отчетов и за невыполнение меро­
приятий по качеству.

Суммарные коэффициенты поощрения 
и снижения определяются отделом 
управления качеством продукции объ­
единения. Отдел УКП объединения рас­
считывает и обобщенный коэффициент 
качества продукции.

В методике приводится порядок рас­
чета каж дого показателя и даются 
нормативы снижения и нормативы по­
вышения как для расчета заводского 
коэффициента качества, так и суммар­
ных коэффициентов поощрения и сни­
жения.

В методике дается форма отчета о 
качестве труда и качестве продукции, 
представляемая предприятием, и форма 
справки об оценке качества работы 
предприятия, составляемой отделом 
управления качеством продукции объ­
единения.

По указанной выше методике 10 пред­
приятий (ЭПЗ Ц НИ И М О Да, Л Д К  
им. Ленина, Соломбальский, Цигломен- 
ский, Сыктывкарский, Харовский и К ан­
ский Л Д К , Л Д К  № 2, Уссурийский и 
Приморский ДОКи) выполнили расче­
ты заводских коэффициентов качества 
работы. Анализ рассчитанных коэффи­
циентов качества, как критериев оцен­
ки работы, показывает применимость 
разработанной методики для практиче­
ского пользования.

Оценка работы предприятия по повы­
шению качества продукции с помощью 
обобщенного коэффициента обеспечива­
ет объективность оценки и сравнимость 
результатов.
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Организация производства и управление

Основные задачи АСУ лесопильным
И. В. СОБОЛЕВ, канд. техн. наук —  КарН  И И Л П

Л есопильное производство в рамках отдельного предприя­
тия является относительно автономной самоорганизующей­

ся системой, способной поддерживать свои параметры в з а ­
данных пределах, приспосабливаясь к различным возмущ аю ­
щим воздействиям.

Относительная автономия лесопильного производства обус­
ловлена тем, что оно представляет собой составную часть си­
стем более высокого ранга (лесопильно-деревообрабатываю ­
щее предприятие, производственное объединение и т. д .), ис­
пытывает задающие, и возмущающие воздействия с их сто­
роны, а такж е со стороны смежных производств, с которыми 
у него имеются связи по поставкам сырья, кооперации и т. п.

Главная цель лесопильного производства — выпуск специ- 
фикационных пиломатериалов в заданные сроки при рацио­
нальном использовании ресурсов (сырья, оборудования, рабо­
чей силы и др .).

Д ля  осуществления главной цели производственный про­
цесс, как объект управления, должен ̂ начинаться с увязки его 
основного содерж ания и ожидаемых результатов в производ­
ственной Программе. Формирование последней происходит в 
несколько этапов.

Первый этап — распределение заданий на выпуск пилома­
териалов между предприятиями объединения. При этом в к а­
честве обязательного выступает условие обеспечения согла­
сованного поведения отдельных предприятий при выполнении 
ими соответствующих разделов государственного плана объ­
единения.

Следующий этап формирования производственной програм -. 
мы — планирование раскроя сырья, т. е. расчет возможных 
поставов и составление распиловочного плана. Результат — 
технологически допустимые схемы раскроя и такие интенсив­
ности их использования, при которых обеспечивается увязка 
спецификаций намеченных к переработке бревен и подлеж а­
щих выработке пиломатериалов.
■ Распиловочный план не учитывает фактора времени, в ча­
стности сроков отгрузки отдельных партий .пиломатериалов 
на протяжении планового периода. Поэтому в дополнение к 
нему составляются объемно-календарный и оперативно-кален­
дарный планы. •

Объемно-календарное планирование заклю чается в распре­
делении меж ду календарными отрезками планового периода 
(оперативными периодами) интенсивностей использований по­
ставов распиловочного плана. При этом учитывается возм ож ­
ность подачи в переработку разных видов сырья, пропускная 
способность лесопильных потоков, состав и сроки отгрузки 
отдельных партий пиломатериалов, ограничение числа одно­
временно вырабатываемых сорторазмеров и другие факторы.

Оперативно-календарное планирование представляет собой 
последний этап формирования производственной программы. 
Оно заключается в расчете календарных графиков хода про­
изводства внутри оперативных периодов (например, декад). 
Графики являются основанием для текущих распоряжений. 
Определяя, какие параметры потоков лесоматериалов, виды 
работ, кем и когда должны быть выполнены, графики дают 
картину возможного использования сырья, оборудования, лю ­
дей, транспортных средств и других ресурсов по суткам опе­
ративного периода. Являясь своеобразной динамической мо-
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производством

делью производства, они показывают, где и когда могут воз­
никнуть «узкие места» и, следовательно, какие нужно принять 
меры для выравнивания положения.

В аж ная особенность потоков лесоматериалов состоит в их 
динамичности, изменчивости их параметров во времени. Ка­
кими бы тщательными ни были плановые расчеты по обосно- | 
ванию параметров потоков лесоматериалов, загрузки обору- 1 
дования, расстановки людей, они не могут учесть всех ситуа- ! 
ций, возникающих в производственной обстановке. Поэтому 
потоки лесоматериалов и все, что с ними связано, нуждаются 
в диспетчировании, важнейшим назначением которого явля­
ется доведение предусмотренных календарными графиками ра­
бот до производственных участков с дополнительной увязкой 
этих работ во времени (смены, часы), оперативный учет, кон­
троль, анализ и регулирование производства. В функции дис­
петчерской службы входит такж е вызов представителей вспо­
могательных служб (технадзора и др.) на рабочие места, пре­
дупреждение и устранение текущих организационных неувя­
зок, контроль за выполнением распоряжений руководства.

В ходе выполнения распиловочного плана возможны суще­
ственные изменения, вызванные неточным прогнозированием 
выхода пиломатериалов при расчете поставов, внутренними 
возмущающими воздействиями (непоставной подачей бревен 
в распиловку, техническим браком и т. п.), изменениями в со­
ставе намеченных к переработке бревен, если распиловочный 
план рассчитан на основании ожидаемого к поступлению 
сырья, а не фактически имеющегося на складе. Чтобы преду­
предить все эти изменения, корректируют сначала распиловоч­
ный план, затем объемно-календарный план и календарные 
графики.

Корректировка может быть вызвана такж е изменениями за­
данных объемов выпуска пиломатериалов отдельных сорто­
размеров. Эти изменения обычно обусловливаются регулиро­
ванием хода производства пиломатериалов по объединению. 
Такое регулирование осуществляет диспетчерская служба объ­
единения на основании оперативного учета, контроля и ана- • 
лиза выполнения предприятиями полученных ими заданий на 
выпуск пиломатериалов.

Рассмотренные процессы управления осуществляются по­
средством решения соответствующих задач, представляющих 
относительно обособленные части функций планирования, уче­
та, контроля, анализа и регулирования процесса производст­
ва. К аж д ая  задача характеризуется набором определенных 
правил — алгоритмом Преобразования информации при осу­
ществлении локальной цели. Совокупности задач, связанных 
общностью локальных целей и условий решения, образуют 
комплексы задач. Такими комплексами являются распределе­
ние заданий на выпуск пиломатериалов меж ду предприятиями 
объединения, планирование раскроя сырья, объемно-календар­
ное планирование, оперативно-календарное планирование, дис­
петчирование на уровнях предприятия и объединения.

Одна из особенностей задач, входящих в названные комп­
лексы, заклю чается в том, что результаты их решений влия­
ют в основном на действия управленческого персонала (на­
чальника отдела, диспетчера, мастера). Поэтому они относят­
ся к классу задач так  называемого организационного управ­
ления. Реализация решений большинства этих задач посред­
ством воздействия на режимы работы станков, агрегатов и
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действия их операторов в ходе превращения сырья в про­
дукцию обеспечивает комплекс задач управления технологи­
ческими процессами. Решения данного комплекса задач рас­
пространяются на все производственные участки, установки 
для подготовки к раскрою и раскроя бревен, формирования 
сушильных пакетов, сушки, торцовки, маркировки, сортиров­
ки, пакетирования пиломатериалов и др.

Залож енное в главную цель лесопильного производства тре­
бование спецификационности выпускаемых пиломатериалов 
предполагает их соответствие совокупности потребительских 
свойств (допустимые пороки, погрешности формы и размеров, 
шероховатость поверхностей, влаж ность и т. д .) , зафиксиро­
ванных в стандартах, договорах и сопроводительной докумен­
тации на отгрузочные партии. Это соответствие достигается 
реализацией решений комплекса задач управления качеством.

Качество пиломатериалов определяется качеством сырья, 
способами его подготовки к раскрою, состоянием оборудова­
ния, квалификацией персонала и другими факторами. Управ­
ление качеством заключается в целенаправленных воздейст­
виях на все эти факторы. Оно предусматривает планирование, 
учет, контроль, анализ и регулирование соответствующих па­
раметров производства.

п
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Управление технологическими процессами

Схема взаимосвязи основных комплексов задач управления ле­
сопильным производством

Задачи управления качеством связаны с распределением з а ­
даний на выпуск пиломатериалов, планированием раскроя 
сырья, объемно-календарным и оперативно-календарным пла­
нированием, главным образом через нормативы качества, с з а ­
дачами диспетчирования через оперативный учет, а с зад ача­
ми управления технологическими процессами — через режимы 
производства. В ряде случаев задачи регулирования качества 
и управления технологическими процессами являю тся едиными.

Схема взаимосвязи рассмотренных комплексов задач пока­
зана на рисунке. Все они характеризую тся множественностью 
возможных решений, а следовательно, и определяемых ими 
исходов материальных процессов. П оэтому основная сущность 
управления лесопильным производством состоит в том, чтобы 
придать решениям комплексов задач такую  направленность,

при которой конечные результаты будут оптимальными, 
т. е. наилучшими с точки зрения принятых критериев.

Поясним сказанное на примере. Предположим, критерий оп­
тимальности — прибыль. Здесь решения должны обеспечивать 
достижение и поддержание оптимального уровня качества пи­
ломатериалов. При этом следует учитывать, что повышение 
качества потребует дополнительных затрат, т. е. применения 
более сложного оборудования, усиления контроля и т. д. Пи­
ломатериалы более высокого качества будут реализованы по 
более высокой цене. М аксимальная разница между ценой реа­
лизации и себестоимостью будет соответствовать оптимально­
му уровню качества пиломатериалов.

Д ля оптимизации управления служ ат методы исследования 
операций, в частности линейного и нелинейного, динамическо­
го, эвристического программирования, математической стати­
стики.

Важнейшей и наиболее эффективной формой оптимизации 
управления лесопильным производством является создание 
АСУ — человеко-машинной системы преобразования информа­
ции, необходимой для оптимального управления определенным 
объектом как автономно, так и в составе АСУ более высоких 
уровней.

М ожно выделить следующие виды АСУ, создаваемые на 
уровнях производственного объединения и предприятия: 
АСУО — автоматизированная система управления объедине­
нием, АСУП — автоматизированная система управления пред­
приятием, АСУОП -— автоматизированная система управления 
отдельным производством, АСУТП — автоматизированная си­
стема управления технологическими процессами. Наиболее про­
грессивными считаются интегрированные АСУ, например 
АСУОП, включающая АСУТП в качестве основного источника 
оперативной информации о ходе производства и главного сред­
ства материализации решений, последовательно принимаемых 
на разных уровнях организационного управления.

Рассмотренные выше комплексы задач представляют собой 
основные функциональные блоки двухуровневой интегрирован­
ной АСУ лесопильным производством. Вместе с АСУ другими 
производствами (деревообрабатывающим, мебельным, вспомо­
гательным) она, как одна из подсистем, долж на входить в со­
став АСУП и АСУО.

В 1971— 1973 гг. К арН И И Л П  с участием СКТБ объедине­
ния «Кареллесоэкспорт» разработал проект первой очереди 
такой АСУ на базе ЭВМ «Минск-32». П ервая очередь системы 
обеспечивает оптимальное планирование раскроя сырья, опе­
ративный учет и контроль производства и отгрузки пиломате­
риалов. К началу 1979 г. она внедрена на шести, а к концу 
1980 г. будет введена в эксплуатацию еще на двух лесоэкс­
портных предприятиях Карелии. Расчетная величина экономиче­
ского эффекта от ее внедрения составляет в среднем 75 к. на 
кубометр пиломатериалов валового выпуска.

Одновременно с тиражированием первой очереди АСУ лесо­
пильным производством ведутся работы по ее развитию на 
базе ЕС ЭВМ. Развитие, предусматривает повышение эффек­
тивности системы на 60—70 % главным образом за счет вклю­
чения в нее комплексов задач оптимального распределения 
меж ду предприятиями заданий на выпуск пиломатериалов и 
объемно-календарного планирования. В одиннадцатой пяти­
летке намечено дальнейшее расширение состава задач АСУ.
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Проектирование и строительство
УДК 674.047,5.001.5

Влияние толщины прокладок на коэффициент полезного использования 
агента сушки в камерах непрерывного действия
Ю . М . Ф И Л И П П О В  —  Гипродрев

В различных литературных источниках приводятся опытные 
значения коэффициента полезного использования агента 

сушки (воздуха) ri в камерах непрерывного действия с попе­
речной загрузкой штабелей. Так, по данным А. К. П ухова и 
И. М. М еркушева (см. статью «О циркуляции воздуха в ле­
сосушильных камерах непрерывного действия» в ж урнале 
«Деревообрабатываю щ ая пром-сть» №  9 за 1974 г.), этот ко­
эффициент равен 0,38 для камер Валмет-2 и 0,30 для камер 
ЦНИИМ ОД-49. В указанной статье не приводятся условия 
испытания: фактические габаритные размеры штабелей, тол­
щина пиломатериалов и прокладок, зазоры  меж ду ограж де­
ниями камеры и габаритом штабелей, средняя длина пило­
материалов. Приведенные значения коэффициента т) даны без 
учета фактических условий сушки.

Испытания камер Валмет-2 проводились междуведомствен­
ной комиссией в 1973 г. на Л Д К  им. В. И. Ленина (Архан­
гельск). В работе комиссии участвовали авторы упомянутой 
статьи — А. К. Пухов и И. М. М еркушев. Условия испытаний 
были следующими: длина, ширина и высота загруж аем ы х в 
камеру штабелей 7,0Х1>8Х2,8 м; число штабелей в камере 10; 
размеры поперечного сечения сушильной зоны 7,2 X 3 ,2 м; тол­
щина прокладок 22 мм; сечение высушиваемых пиломатери­
алов 50X 175 мм; средняя длина пиломатериалов 5,5 м; сред­
няя усадка штабелей при сушке 0,2 м.

Средняя скорость агента сушки (замеры И. М. М еркуше­
ва): по материалу в штабеле сошт =  (2 ,0 + 1 ,7 3 + 1 ,9 8 + 2 ,5 7 +  
+  1 ,97+ 1 ,75+ 1 ,5+ 0 ,95 ) : 8 =  1,8 м/с; в зазорах со3а з = ( 4 ,7 8 +  
+  3 ,8 9 + 4 ,2 + 4 ,4 4 + 3 ,9 7 ) : 5 =  4,256 м/с (площ адь зазора 
4,14 м2); прорывается в зазоры  агента сушки 4 ,1 4 -4 ,2 5 6 =  
=  17,62 м3/с.

Площ адь живого сечения ш табеля в плоскости, перпенди­
кулярной направлению циркуляции, определена авторами с 
применением методики Ц Н И И М О Д а (Руководящ ие материа­
лы по камерной сушке пиломатериалов, изд. 2-е, 1977) по 
формуле

^ Ж . С . Ш Т  = / ш т Л ш т  ( 1 ---- Р в )» ( 1 )

где /Шт — длина штабеля, м;
/гшт — высота, м;
|3в — коэффициент заполнения ш табеля по высоте.

Площ адь живого сечения ш табеля по этой формуле равна

Р ш .С.шт =  7 ,0  2 , 8 ± -2-’—  (1 _  0,694) =  5 ,7 8  м».

Полезного агента сушки в штабель направляется 
/'ж-с-шт'М шт == 5,78*1,8 10,4 М3/с.

Коэффициент полезного использования агента сушки состав­
ляет

т> =  1 7 ,6 2 + 1 0 ,4  - ° > 37-

Полученное значение близко приведенному в указанной 
статье — 0,38.

Методика Ц Н И И М О Д а не позволяет точно определить пло­
щадь живого сечения штабеля. Формула (1) не учитывает 
условия формирования ш табеля с постоянной габаритной дли­

ной в камерах непрерывного действия с поперечной загрузкой 
штабелей. Доски в горизонтальный ряд укладывают с вырав­
ниванием торцов через одну доску по правой и левой габа­
ритной плоскости штабеля. При таком способе укладки сред­
няя длина доски короче габаритной длины штабеля, поэтому 
в нем образуется центральная зона с плотностью укладки, 
определяемой коэффициентом р в, и две боковые зоны с более 
разреженной укладкой.

В любом вертикальном сечении, параллельном длине досок, 
площадь живого сечения ш табеля равняется

Рук. С .  ШТ =  А п т^ ш т  (1  ---- Рв ~ 1  ) ,\  ‘ш т  ]

где /Ср — средняя длина досок в штабеле.
С учетом этой поправки площадь живого сечения штабеля 

при средней длине доски 5,5 м составляет

7,0-2 ,7^1 — 0 ,694- у 7 г )  =  в-6 м2-

С учетом того, что скорость агента сушки по материалу мо­
жет быть принята по среднему ее значению, количество цир­
кулирующего полезного воздуха определяется так: 1 ,8 -8 ,6=  
=  15,47 м3/с.

Отсюда фактический коэффициент полезного* использования 
агента сушки

=  1 5 ,4 7 +  17,62 =  ° ’47,

что в 1,26 раза больше т) =  0,37, устанавливаемого по мето­
дике Ц Н И И М О Д а.

По результатам испытаний сушильных камер Валмет-2 
определим коэффициент местного сопротивления в зазорах 
меж ду ограждениями камеры и габаритом штабеля. Цирку­
лирующий агент сушки, поступающий к штабелю в разгру­
зочном конце камеры, в сушильной зоне разделяется на па­
раллельные потоки. Одна часть агента сушки направляется 
внутрь штабелей и, омывая высушиваемый пиломатериал, уча­
ствует в процессе сушки. Д ругая часть прорывается в зазоры 
меж ду ограждениями камеры и пакетами штабелей (включая 
зазор меж ду пакетами).

Внутри ш табеля часть агента сушки проходит через цент­
ральную часть, имеющую наиболее плотную укладку, а ос­
тальная часть направляется через боковые разреженные зоны 
штабелей. Во всех рассматриваемых потоках агента сушки 
потери давления равны, а так как коэффициенты гидравли­
ческих сопротивлений каж дого тракта различны, скорости 
потоков зависят от них.

Рассмотрим условия циркуляции агента сушки по цент­
ральной части штабелей. Коэффициент сопротивления штабе­
лей gras для горизонтального движения воздуха перпендику­
лярно длине досок при укладке без шпаций принимаем по 
формуле П. С. Серговского

/  s \ 1 .5 0,03В
? г а а = 2 , 5 5 ( - )  + - ^ 5 — ( а +5)2,  (2)
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где В  — ширина штабеля, м; 
а  —  толщина прокладок, м;
5 — толщина материала, м.

Из условий равенства потерь давлений в параллельных по­
токах можно принять

&Ршт — ДРваз — £габ '
Vwra6 

2g
Тм з а з

2g
откуда

; !габ '
габ

(3)

(4)

0)ШТД
s +  а ’

П одставляя значения величин, полученных при испытании 
камеры Валмет-2 ( ш Габ  =  0,55; созаз =  4,256 и | г а б = 3 5  — вы­
числен по формуле (2), получим £заз =  35-0,552 : 4,2562 =  
=  0,584 а  0,6.

Значение этого коэффициента зависит от ширины зазора 
меж ду габаритом ш табеля и ограждениями сушильной зоны 
камеры, а такж е от ширины ш табеля. При ширине ш табеля X, 
отличной от нормальной ширины (1,8 м ), следует вводить 
поправку

: г а б .  1 , 8-^
5габ. х = 1,8

Определив значение этого коэффициента для камеры, м ож ­
но вычислить объем агента сушки, прорывающегося в зазоры, 
для условий сушки пиломатериалов различных толщин и в з а ­
висимости от принятой толщины меж рядовы х прокладок. И с­
пользуя зависимость (4), можно записать

зСй2 .|габ0)2 = | 3
габ

откуда

й>эаз — wra6 V
£габ (5)

где сога б =  ■ lh

^габ '
(6 )

■принимается по формуле (2).
Q3a3 =  F з а з ^ з а з ,  М3/с .

С применением формулы (5) вычислены значения коэффи­
циента полезного использования агента сушки т) в зависимо­
сти от толщины прокладок а для условий сушки пиломате­
риалов толщиной 25 мм в камерах СМ -4К со ш табелями вы­
сотой 5 м. Результаты  расчета показаны на рис. 1.

Гипродрев такж е рассчитал коэффициенты полезного ис­
пользования агента , сушки в камерах СП-5КМ  и СМ-4К при 
сушке пиломатериалов различных толщин — от 19 до 75 мм

Рис. 1. Зависимость ко­
эффициента полезного ис­
пользования 'агента суш­
ки от толщины прокла­
док при сушке экспорт­
ных сосновых пиломате­
риалов сечением 25X 
Х125 мм в камерах 

СМ-4К

(рис. 2). Ш табеля в камерах СП-5КМ сформированы из двух 
пакетов (7 ,0X 1,8X 1,45 м) с укладкой пиломатериалов на

Рис. 2. Значения коэффи­
циента полезного исполь­
зования агента сушки при 
высушивании пиломате­

риалов в камерах:
/ — СП-5КМ; 2 — СМ-4К

прокладки толщиной 25 мм. В камерах СМ-4К. применен пол­
ногабаритный штабель (6,8X 2,0X 5,0  м) с укладкой пилома­
териалов на прокладки толщиной 32 мм.

В ы в о д ы

1. Циркуляция агента сушки по штабелям в камерах непре­
рывного действия с поперечной загрузкой штабелей исследо­
вана недостаточно глубоко. Отсутствуют данные о скоростях 
и направлениях агента сушки в боковых, разреженных зонах 
штабелей; не определены коэффициенты местных сопротивле­
ний в зазорах  меж ду габаритом штабелей и ограждениями 
сушильной зоны камер.

2. М етодика определения количества циркулирующего воз­
духа по штабелю, разработанная ЦНИИМ ОДом, не учиты­
вает заполнения пиломатериалами ш табеля по длине и дает 
заниженное значение объема полезного агента сушки.

3. П редлагается приближенный способ вычисления объема 
«паразитного», прорываю щ егося' в зазоры, агента сушки, по­
зволяющий с достаточной для подбора вентиляторов точностью 
определять его объемы при сушке пиломатериалов различной 
толщины и при неодинаковых толщинах применяемых меж ря­
довых прокладок.

4. Необходимо исследовать потери напора в штабелях для 
камер непрерывного действия, особенно для камер со штабе­
лями увеличенной высоты, учитывая при этом фактическую 
укладку пиломатериалов как по высоте, так и по длине шта­
беля.

Новые книги--------------------------------
Шайтор П. С. Анализ хозяйственной деятельности 

предприятий деревообрабатываю щ ей и целлюлозно-бу­
мажной промышленности. Учебник для студентов вузов, 
обучающихся по специальности «Экономика и организа­
ция деревообрабатывающ ей и целлюлозно-бумажной 
промышленности». М., Л есная пром-сть, 1979. 256 с. 
Цена 90 к.

Д ана характеристика предмета, метода и приемов эко­
номического анализа, приведен анализ выполнения п ла­

на по выпуску и реализации продукции и анализ орга­
низационно-технического уровня выполнения плана по­
вышения экономической эффективности производства. 
Рассмотрены вопросы анализа эффективности использо­
вания основных производственных фондов, материаль­
но-технического снабжения, использования материаль­
ных ресурсов, производительности труда, заработной 
платы, себестоимости продукции и результатов финансо­
вой деятельности предприятия.
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Охрана труда

Исследование индукционного периода взрыва древесной пыли
Т. К. ЕФРЕМОВА, В. А. М ИТУСОВ —  Уральский электром еханический  институт ин ж енеров  ж е л е зн о д о р о ж н о го  транспорта

УДК 674.817-41:614.83

В профилактике пожаров и при предупреждении взрывов 
в основных цехах деревообрабатываю щ их предприятий 

важно правильно выбрать автоматические средства по предуп­
реждению возникновения пожаров и взрывов и локализации 
уж е возникших очагов воспламенения.

Специфика пылевых взрывов в отличие от паро- и газовоз­
душных заключается в том, что взрывоопасная пылевоздуш ­
ная смесь часто не накапливается постепенно, а мож ет обра­
зовываться спонтанно, например, при взвихрении древесной 
пыли, отложившейся на строительных конструкциях и обо­
рудовании. В этом случае одним из главных параметров, 
характеризующих пожаровзрывоопасность промышленной пы­
ли, будет являться индукционный период развития пылевого 
взрыва Тинд, ибо им будет определяться выбор средств авто­
матики и их размещение на технологическом оборудовании 
и пневмотранспортных системах.

Э т о . особенно важ но потому, что сейчас происходит пе­
ресмотр показателей пожарной опасности, связанный с повы­
шением требований к их достоверности и точности, что в 
свою очередь требует совершенствования экспериментальных 
и расчетно-аналитических методов исследований.

В связи с этим на примере деревообрабатываю щ их про­
изводств нами был определен ряд пожаровзрывоопасных по­
казателей и их изменение в зависимости от породного соста­
ва пыли и технологических добавок. И сследования проводи­
лись в усовершенствованных взрывных камерах объемом 0,04 
и 0,15 м3 с применением современных математических мето­
дов обработки полученных экспериментальных данных.

Д ля характеристики взрывчатых свойств пыли определялись 
следующие параметры: нижний концентрированный предел 
воспламеняемости пыли (Н К П В ), г/м3; суммарная активная 
поверхность частиц, м-1, максимальное давление и скорость

АРнарастания давления при в зр ы в е ----  М П а/с. Суммарная ак-
Дт

тивная поверхность S  определяется дисперсностью пыли и 
массой фракций пыли и для полидисперсной пыли может быть 
определена из выражения

S =  S /ig i ,

где ft  — удельная поверхность фракций, м2/г; 
g i — масса фракции в пробе, г/м3.

Особое внимание обращ алось на процентное содерж ание в 
смеси мелких фракций пыли, резко увеличивающих суммар­
ную активную поверхность частиц и тем самым создающих 
наиболее благоприятные условия для развития взрывных про­
цессов. Определение индукционного периода развития взрыва 
производилось для промышленных образцов древесной пыли, 
взятых из цехов Тавдинского лесокомбината, Алапаевского 
деревообрабатывающего комбината и Балабановского цеха" 
ДВП. Исследованные образцы представляли собой сочетание 
чистой древесной пыли и пыли с  технологическими добавками 
и неорганическими включениями в виде естественных механи­
ческих примесей.

Методика экспериментального определения индукционного 
периода взрыва древесной пыли т ИНд заклю чалась в н ахож де­
нии времени задерж ки взрыва в замкнутом объеме взрывной

камеры при начальном абсолютном давлении 98 кПа при тем­
пературе источника воспламенения 1373 К. Параллельно оп­
ределение Тинд производилось и в цилиндрической трубе боль­
шой протяженности (/ =  3 м, V= 0 ,1 5  м3), имитировавшей 
участок пневмотранспортной системы с применением фото­
диодов ФД-1 и кинофоторегистрацией воспламенения пыле­
воздушной смеси. Наблюдение за протеканием взрывных про­
цессов производилось в обоих случаях с помощью импульсно­
го осциллографа С 1-20.

При обработке данных установлено, что т„„д подчиняется 
логарифмически нормальному закону распределения и коли­
чественно характеризуется средними значениями 55—60 мс 
соответственно для хвойных и лиственных пород и 280— 
350 мс для древесного волокна, обработанного технологиче­
скими добавками (парафином) в соответствии с принятой тех­
нологией производства ДВП.

Корреляционный анализ результатов измерений индукцион­
ного периода взрыва для древесной пыли с технологическими 
добавками показал довольно тесную связь между тИКд и про­
центным содержанием парафина в волокне %. Значения коэф­
фициента корреляции г =  0,82 позволяют судить о тесной свя­
зи меж ду изучаемыми параметрами. Полученные значения 
Тинд укладываю тся в интервал времени, необходимый для обе­
спечения надежной защиты технологического оборудования от 
взрыва.

Если полное время действия автоматических систем защиты 
от взрыва обозначить То, то для технологических установок 
объемом до 50 м3 т 0 определится по формуле

To =  T l+ T 2+T3+T4 мс,
где Ti — время срабатывания индикатора взрыва. Время ин­

дикации составляет для светового извещателя
1—2 мс, для дифференциального контактного реле 
давления 5— 10 мс;

т2 — время передачи командного импульса от индикатора 
через блок питания на взрывоподавитель, равное
2—4 мс;

Тз — время, необходимое для приведения в действие пла- 
мяотсекателя и отключения аварийного участка (5— 
10 м с );

т 4 — время срабатывания взрывоподавителя, включающее 
в себя: время впрыска огнезащитного состава (8—
15 мс) и его распыла (10—20 мс) с помощью пиро­
технических средств.

Таким образом, полное время действия автоматической си­
стемы подавления взрыва составляет 25—50 мс в зависимости 
от применяемых ингибиторов и исполнительной аппаратуры, 
т. е. несколько меньше величины индукционного периода раз­
вития взрыва пылевоздушной смеси.

И сходя из физико-химической теории горения, индукци­
онный период взрыва можно рассматривать как время накоп­
ления взрывоопасной концентрации продуктов термического 
разлож ения пыли. М еж ду тем сами газообразные продукты 
имеют определенный период индукции. П равда, характер его 
в этом случае несколько иной, а именно — это время накопле­
ния необходимой концентрации активных промежуточных про­
дуктов реакции («радикалов»).

18 Д еревообрабат ы ваю щ ая промыш ленност ь, 1980/1

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Поскольку при взрыве древесной пыли процессы накопле­
ния взрывоопасной концентрации продуктов пиролиза и про­
цессы накопления радикалов идут одновременно, условием 
эффективности действия систем автоматического подавления 
взрыва будет соотношение Т о < т ИНд- 

Таким образом, исследования показали, что наличие в со­
ставе древесного волокна технологических добавок приводит 
к увеличению индукционного периода взрыва древесной пыли 
в 5—6 раз по сравнению с необработанным волокном. Увели­
чение же индукционного периода уменьшает возможность воз­
никновения на производстве пылевых взрывов от кратковре­

менных источников воспламенения (электрических искр, -раз­
рядов статического электричества и т. д.) за счет их кратко­
временного воздействия, а такж е облегчает возможность по­
давления уж е возникших взрывов от постоянных или дли­
тельных источников воспламенения (нагретых поверхностей, 
открытого пламени и т. д.) путем выбора соответствующих 
средств подавления взрывов с временем срабатывания авто­
матических систем подавления взрыва Т о < т ИНд- 

Применение технологических и огнезащитных составов в 
технологических процессах производства Д В П ' и пластиков 
позволяет уменьшить опасность пожаров и взрывов на дере­
вообрабатываю щ их предприятиях.

У Д К  674:658.382.3

Забота о работницах
А. В. БЕЛЬБЯКОВ —  мебельны й ком бинат «Вильнюс»

В высокомеханизированное предпри­
ятие комбинат «Вильнюс» превра­

тился за сравнительно^ короткое время. 
Сейчас здесь действуют более 20 авто­
матических и полуавтоматических ли­
ний. Процесс механизации и" автом ати­
зации продолжается. Улучшаются усло­
вия труда и его охрана. Только за три 
года десятой пятилетки на это израс­
ходовано 345 тыс. р. Н а санитарно- 
гигиенические мероприятия —
288,5 тыс. р.

Особое внимание уделяется созданию 
оптимальных условий для  работы ж ен­
щин, составляющих половину нашего 
коллектива. Мебельный комбинат 
«Вильнюс» принял активное участие 
во Всесоюзном общественном смотре ус­
ловий труда, быта и отдыха трудя­
щихся женщин. Был разработан план 
подготовки и проведения общественно­
го смотра, конкурса рационализатор­
ских предложений, способствующих 
улучшению условий труда женщин.

В ходе смотра главное внимание бы­
ло уделено охране здоровья работниц, 
обеспечению безопасных условий тру­
да, максимальному снижению произ­
водственного травматизма и недопуще­
нию случаев профзаболеваний. Ставя 
задачу дальнейшего улучшения условий 
труда как одного из источников по­
вышения трудоспособности работниц, а 
следовательно и производительности их 
труда, коллектив комбината неослаб­
ное внимание уделял повышению куль­
туры производства.

Вот наши важнейш ие мероприятия:
внедрена механизированная подача 

ДС П  к линиям раскроя с помощью 
транспортной тележки, установлена 
автоматическая линия отделки щитовых 
элементов мебели путем включения в 
ее состав грунтовочного станка и пе­
чатной машины, автоматизирована си­
стема приточной вентиляции, переме­
щение мебельных деталей по техноло­
гическому потоку стало производиться

■ контейнерами по напольным рольган­
гам, загрузка мебельных щитов на ли- 

. ниях отделки автоматизирована. Л ам ­
пы накаливания заменили ртутными 
светильниками.

Все это благотворно повлияло на ус­
ловия труда. Контейнерный способ пе­

ремещения мебельных щитов позволил 
уменьшить число перекладываний их с
9 до 5 раз, что! облегчило труд комп­
лектовщиц. Перемещение мебельных 
щитов по напольным рольгангам по­
зволило сократить путь их продвиж е­
ния в 3,2 раза. К ак следствие сокра­
тилось количество комплектовщиц (в 
основном женщин) — со 180 до 26 че­
ловек, ручной труд оставшихся сокра­
тился на 55 %.

Особое значение мы придаем идейно­
воспитательной работе. Д ве трети р а ­
ботающих женщин охвачено различны­
ми формами учебы. 220 женщин закон­
чили народные университеты. О ргани­
зуются десятки лекций на медицинские, 
педагогические, экономические и дру­
гие темы.

Много внимания уделяется обучению 
работаю щих женщин новым профес­
сиям, повышению . их трудовой квали­
фикации. В период смотра повысили 
свой квалификационный разряд  448 
женщин, 234 обучены вторым профес­
сиям, что составило 56,4 % к общему 
числу работающих. Э тот важнейший 
участок возглавляет коммунист, член 
парткома, начальник отдела кадров 
комбината А. Крижявичене. Ее немалая 
заслуга в том, что в вечерних школах, 
техникумах и вузах учатся 69 женщин.

Н а предприятии 783 женщины удар ­
ники коммунистического труда, 129 
досрочно! закончили плановое задание 
третьего года десятой пятилетки, 30 
женщин награж дены правительствен­
ными наградами. И з числа женщин — 
трое народных депутатов, 172 работа­
ют на выборных долж ностях в партий­
ных, профсоюзных и комсомольских 
органах, 14 активно участвую т в изоб­
ретательской и рационализаторской р а ­
боте. Л аборантка Д . Янавичюте на 
конкурсе молодых новаторов, прово­
димом Минлеспромом СССР, заняла 
третье место, была награж дена брон­
зовой медалью ВДНХ  СССР и Д ипло­
мом. Старший инженер бюро техниче­
ской информации Н. Д аргене готовит 
диссертацию на соискание ученой сте­
пени кандидата технических наук.

Больш ое внимание уделяется быто­
вым условиям и медицинскому обслу­
живанию. Обеспеченность детей работ­

ниц комбината яслями и детскими са­
дами — стопроцентная. Все школьни­
ки имеют возможность выехать в пио­
нерские лагеря. Дети старшего школь­
ного возраста в дни летних каникул 
принимаются на работу в цехи комби­
ната. Это способствует созданию рабо­
чих династий.

Чтобы производственные операции 
были менее утомительными, на комби­
нате оборудована комната психологи­
ческой разгрузки, о которой мы уже 
писали в журнале. Есть у нас и ком­
ната здоровья — художественно оформ­
ленное помещение, где работницы при­
нимают кислородный коктейль, вита­
минный чай и другие лекарственные 
напитки.

В живописном бору на берегу озера 
заканчивается оборудование профилак­
тория. В нем будут отдыхать под на­
блюдением врача 50 семей работаю­
щих. Скоро гостеприимно распахнет 
свои двери Дом отдыха, который стро­
ится на берегу Балтийского моря. 
Ж енщинам — передовикам производст­
ва отпуск предоставляется в летнее 
время. Таким образом, вопросы благо­
устройства производственного быта 
находятся в поле внимания админист­
рации и общественных организаций 
предприятия. Из года в год снижают­
ся производственный травматизм и за ­
болеваемость. По сравнению с 1975 г. 
они уменьшились в 1,7 раза. Цех, ко­
торый возглавляет Л. Станкявичене, 
работает без травматизма с начала пя­
тилетки. Текучесть кадров снизилась в 
4 раза.

Н а комбинате продолжаются работы 
сотрудников Московского медицинского 
института и Вильнюсского Государст­
венного Университета по оценке усло­
вий труда, особенностей той или иной 
профессии мебельщиков. Рекомендации 
ученых и врачей претворяются в жизнь. 
П о льготным путевкам в санаториях, 
домах отдыха, пансионатах лечилось и 
отдыхало в период смотра 156 женщин.

З а  большую работу, проведенную по 
улучшению условий труда, быта и от­
дыха трудящихся женщин за 1977—
1978 гг. коллектив комбината награж ­
ден двумя Дипломами ВЦСПС.
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Изучающим экономику

Текущая оценка деятельности ИТР и служащих
С. М . ДМИТРЕВСКИЙ, канд. техн. наук —  В И П К М инл еспром а  С С С Р

УДК 674.007.2.018

D  опросы ускорения технического про- 
гресса, широкого внедрения достиж е­

ний науки и передового опыта, повыше­
ния производительности труда, снижения 
себестоимости продукции, увеличения 
фондоотдачи, экономии трудовых и м ате­
риальных ресурсов, внедрения НОТ и 
многие другие решают инженерно-техни­
ческие работники и служ ащ ие предприя­
тий нашей отрасли. Полное использова­
ние полученных знаний и опыта, творче­
ский поиск резервов производства, вни­
мательное изучение достигнутых резуль­
татов, меняющихся потребностей и воз­
можностей — все это требуется от 
каждого специалиста вне зависимости от 
того, какую должность он занимает, где 
работает — в цехе, заводоуправлении или 
в аппарате объединения.

Всегда ли инженерно-технические ра­
ботники и служащ ие это требование на­
шей партии, нашей жизни осознают пол­
ностью? Всегда ли и везде работаю т с 
полной отдачей? К сожалению, нет.

В связи с этим нельзя не напомнить 
слова товарищ а Л . И. Бреж нева о том, 
что «Социалистическое общество многое 
дает своим граж данам , и оно вправе 
спросить каж дого из них: а что ты д а ­
ешь в ответ на заботу о тебе, как 
используешь полученные знания, какой 
вклад ты вносишь в великое дело строи­
тельства коммунизма? Об этом неплохо 
почаще вспоминать, когда дается оценка 
тому или иному работнику». *.

Всюду ли систематически оценивается 
трудовая деятельность каж дого специа­
листа? На заданный вопрос нельзя от­
ветить однозначно. Но даж е если это 
делается, то как правило, не на основе 
какой-либо четко сформулированной 
методики. А ведь очень важно, как у к а­
зывал на XXV съезде нашей партии 
товарищ JI. И. Брежнев, характеризуя 
существо метода критики и самокрити­
ки, чтобы «все стороны деятельности... 
того или иного работника получали объ­
ективную оценку..., чтобы имеющиеся 
недостатки подвергались всестороннему 
анализу с целью их устранения»2.

Как известно, оценка каж дого работ­
ника долж на и может склады ваться из 
периодической и эпизодической его оцен­
ки и оценки его текущей деятельности. 
Периодическая оценка деятельности ин­
женерно-технических работников и слу­
жащих осуществляется путем аттеста­
ции, в процессе которой решается во­
прос о соответствии того или иного р а ­
ботника занимаемой должности. Она 
базируется на полной и объективной 
оценке политических, деловых и личных 
качеств работника и проводится в соот­
ветствии с постановлением Совета М и­
нистров СССР от 26 июля 1973 г. 
«О введении аттестации руководящих, 
инженерно-технических работников и 
других специалистов предприятий и ор­

1 Б реж нев  Л . И. Ленинским курсом. М., 
Политиздат,  т. 4. 1974.

2 М атериалы XXV съезда  КПСС. М., П о л и т ­
издат. 1976, с. 68.

ганизаций промышленности, строительст­
ва, сельского хозяйства, транспорта и 
связи». В нашей отрасли аттестация осу­
щ ествляется один раз в три года со­
гласно специальному приказу Минлес­
прома СССР и соответствующим инст­
рукциям. Периодическую оценку каж д о­
му работнику даю т аттестационные ко­
миссии, состав которых утверж дается 
руководителем предприятия.

Э пизодическая: оценка деятельности 
И ТР и служ ащ их производится по мере 
необходимости, когда решаются вопросы 
о материальном или моральном поощре­
нии, о служебном перемещении, о назна­
чении на другую  должность, о повыше­
нии оклада и т. п. Эпизодическая оценка 
деятельности работника дается его не­
посредственным и вышестоящим руково­
дителями, партийной и общественными 
организациями.

Текущ ая оценка деятельности работ­
ника долж на производиться непосредст­
венным руководителем систематически, 
за определенные промежутки времени 
(месяц, квартал и т. д .). Только при на­
личии нескольких текущих оценок (за 
квартал, полугодие, год и более) можно 
действительно всесторонне оценивать 
результаты повседневной трудовой дея ­
тельности того или иного работника. 
Текущ ая оценка является очень сильным 
стимулом повышения творческой актив­
ности работников, улучшения эффектив­
ности и качества их труда. Ведь при­
знание стэраний и заслуг (высокая 
оценка), так ж е как выявление недо­
статков (сниженная оценка) всегда ак­
тивизируют повседневную трудовую д ея ­
тельность.

Н а многих предприятиях различных 
отраслей промышленности нашей страны 
были опробованы разнообразны е мето­
дики оценки текущей деятельности И ТР 
и служащ их, но общепринятой методики, 
которую можно было бы безоговорочно 
рекомендовать к широкому использова­
нию на предприятиях нашей отрасли в 
настоящ ее время нет. Анализ различ­
ных методик оценки текущей деятель­
ности И ТР и служ ащ их показывает, что 
они даю т количественную характери­
стику деятельности в виде баллов или 
коэффициентов, по итоговому (суммар­
ному) значению которых и дается сама 
оценка. Н аиболее широкое применение 
получили, в частности, С аратовская 
система бездефектного труда, методика 
«Пульсар», принятая в львовском объ­
единении «Электрон», использующие для 
оценки коэффициенты и методики том­
ского завода «Сибэлектромотор» (см. 
«Экономическую газету», 1973, №  43), 
Тульского машиностроительного заво­
да, в основе которых леж ит система 
баллов. Более простой, не требующей 
точной фиксации каж дого поручения, 
срока выполнения каж дой работы, точ­
ного учета упущений и других учитывае­
мых обстоятельств следует считать 
балльную систему оценки.

Н а кафедре научных основ управле­
ния В И П К  Минлеспрома СССР был 
разработан (и с многочисленными слу­
шателями института самых различных 
должностных категорий и наименований 
всесторонне обсужден) описываемый 
ниже балльный метод оценки текущей 
деятельности И ТР и служащ их, кото­
рый, несмотря на его условность, на наш 
взгляд, следует рекомендовать к внед­
рению. Он может быть применен для 
систематической текущей оценки работы 
абсолютного большинства И ТР и служ а­
щих, аттестация которых осуществляется 
на предприятиях министерства (инжене­
ров, ст. инженеров, экономистов, ст. эко­
номистов, нормировщиков, бухгалтеров, 
товароведов, механиков, техников и др.).

В чем ж е заключается этот метод? 
Оценка дается по обязательным и ха­
рактерным для труда каждого И ТР и 
служ ащ его- направлениям (факторам) 
его деятельности, для которых при хо­
рошей работе (с оценкой «хорошо») уста­
новлено следующее количество баллов 3:
1 . К а ч е с т в о  и с п о л н е н и я  в ы п о л н я е ­

мой р а б о ты ,  з а д а н и й  (до б р о со ­
в е с т н о с т ь ,  а к к у р а т н о с т ь )  . . . .  20

2 .  С в о е в р е м е н н о с т ь  и с п о л н е н и я  в ы ­
п о лн яем о й  работы ,  за д а н и й  (и с ­
п о л н и т е л ь н о с т ь )  ................................  15

3 .  У ч а с т и е  в вы п о л н ен и и  п лан о в  р а ­
боты,  м е р о п р и я т и й  п о д р а з д е л е ­
н и я ,  о т д е л а  (п лан ов  в н е д р ен и я  
н овой  т е х н и к и  и т е х н о л о ги и .
НОТ,  р а ц и о н а л и з а ц и и ,  р еж и м а  
экон ом ии  и д р . ) .................................... 10

4 .  Р а з р а б о т к а  п р е д л о ж е н и й  по п о в ы ­
ш е н и ю  э ф ф е к т и в н о с т и  и к а ч е с т ­
ва  р а б о т ы ........................................ . . 20

5 .  В н е д р е н и е  п р е д л о ж е н и й  по п о в ы ­
ш ен и ю  э ф ф е к т и в н о с т и  и к а ч е с т ­
ва  р а б о т ы ................................................  15

6 .  П о в ы ш ен и е  со б с тв ен н о й  к в а л и ф и ­
к а ц и и  ........................................ • . . . . 5

7 .  П о в ы ш е н и е  к в а л и ф и к а ц и и  р а б о ­
чи х ,  с л у ж а щ и х .................................... 5

8 .  У ч а с т и е  в о б щ е с т в е н н о й  р а б о т е  10

В с е г о  б а л л о в  100

Чтобы установить количество баллов, 
которым может быть оценена отличная, 
удовлетворительная или плохая работа 
по тому или иному ее направлению, 
используются коэффициенты оценок. Они 
составляют: для оценки «отлично» — 
1,25, «удовлетворительно» — 0,75, «не­
удовлетворительно» — 0,5. Например, 
участие в выполнении планов внедрения 
новой т е х н и к и  и технологии характери­
зуется как отличное. Количество баллов 
в этом случае составит 10X 1,25= 12 ,5 , 
если ж е итоги работы по этому фактору 
оцениваются как неудовлетворительные, 
то количество баллов равно 1 0 X 0 ,5 = 5 . 
Если работа инженера (или другого 
должностного лица) по повышению сво­
ей квалификации оценивается как хо-

3 Количество баллов  по к а ж д о м у  н аправле­
нию р аботы  установлено  с учетом его значи­
мости в общем комплексе  методом эксперт­
ных оценок. Оно не является  догм ой и в з ави ­
симости от реш аем ы х  коллективом за д а ч  и 
конкретной ситуации м ож ет  быть изменено. 
В аж н о  только,  чтобы о б щ ая  сумма  баллов 
была равна  100.
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рошая, то количество баллов составит 
5X I,0 ==5. Если она будет признана 
отличной или ж е удовлетворительной, 
то баллы будут соответственно равны 
5X 1 ,25= 6 ,24  и 5 X 0 ,7 5 = 3 ,7 5 .

Для каж дого из направлений работы, 
по которым дается оценка, предложены 
определенные критерии. И х так  же, как 
и исходное количество баллов по направ­
лениям деятельности, не следует рас­
сматривать как догму. В зависимости от 
специфичных условий работы или конк­
ретно для каких-либо должностей они 
могут быть приняты и другими. Сущ ест­
венно важно, однако, чтобы они были 
четкими, простыми и доведены до сведе­
ния тех, чей труд оценивается. В соот­
ветствии с принятыми критериями по 
каж дому направлению работы ставится 
оценка и по ней с применением коэффи­
циента оценки устанавливается количе­
ство баллов. Сумма всех баллов по­
зволяет дать общую текущую оценку 
работе того или иного инженерно-техни- 
ческого работника или служащ его. 
Текущ ая деятельность работника счита­
ется отличной при сумме баллов более 
100, хорошей — при сумме баллов от 91 
до 100, удовлетворительной — при сум­
ме баллов от 70 до 90 и неудовлетвори­
тельной — при сумме баллов менее 70.

Такое подведение итогов работы м ож ­
но проводить ежемесячно, еж екварталь­
но, наряду с общепринятым и повсемест­

но практикуемым подведением итогов 
производственной деятельности.

Следует отметить и то, что наличие 
таких оценок (баллов) позволяет при 
организации соревнования среди работ­
ников системы управления поднять его 
эффективность, реализовать принципы 
сравнимости и возможности повторить 
или превысить достигнутый результат. 
В соревновании дело ведь не сводится 
только к тому, чтобы установить, кто 
работал лучше, а кто хуже. В ажно п ра­
вомерно сравнивать результаты  и вы яв­
лять действительный вклад каж дого ра­
ботника в общее дело. И злож енная си­
стема оценки текущей деятельности 
каж дого сотрудника позволяет поста­
вить организацию соревнования на чет­
кую основу. Это, несомненно, позволит 
преодолеть тот формализм и субъекти­
визм, который в ряде случаев еще при­
сущ соревнованию работников служб 
управления.

По средней сумме баллов на одного 
сотрудника (общее количество баллов, 
деленное на количество сотрудников) 
можно установить и балл подразделе­
ния. Руководствуясь им и средними 
значениями баллов по направлениям 
работы, можно давать  и текущую общую 
оценку деятельности И ТР и служащ их 
отдельных структурных подразделений, 
сопоставлять их работу при подведении 
итогов соцсоревнования. Сумма баллов 
не может, конечно, подменить итогов

выполнения конкретных обязательств и 
результатов работы, но ориентиром и 
важным показателем качества повседнев­
ной работы всех сотрудников она будет.

Общ ая оценка дает возможность обес­
печить и логическую увязку материаль­
ного (премиального) стимулирования с 
результатами труда, с личным вкладом 
каж дого работника в повышение эф­
фективности и качества труда коллекти­
ва. Это может быть сделано, если рас­
сматривать итоговую сумму баллов в 
виде процента от 100 (88,75 балла =  
=  88,75 % =  0,89) и им корректировать 
размер премий, рассчитанных по дейст­
вующим положениям. Вместе с тем по­
вышается стимулирующая и поощритель­
ная роль премий, делается еще один шаг 
в осуществлении указаний XXV съезда 
КПСС о том, что следует совершенство­
вать методы экономического стимулиро­
вания на основе определенных критери­
ев оценки, исходя из необходимости 
улучшения конечных результатов про­
изводства, роста его эффективности, 
обеспечения ритмичной работы, улучше­
ния использования трудовых и матери­
альных ресурсов.

Систематическая текущая оценка дея­
тельности И ТР и служащих наших пред­
приятий позволит значительно повысить 
эффективность и качество их работы, 
а следовательно, и увеличить вклад в 
решение тех задач, которые поставлены 
перед отраслью решениями XXV съезда 
КПСС, пятилетним планом.

Экономика и планирование
УДК 634.0.73

Влияние условий поставки сырья на его стоимость
И. В. КО КИ Н А , В. И. Х Р АМ Ц О В А —  Ц Н И И М О Д

D  структуре производственной' себе- 
стоимости пиломатериалов наиболь­

ший удельный вес (71,91 %) составляют 
затраты  на сырье. Уровень этих затрат 
зависит от нормы расхода сырья на 
кубометр пиломатериалов и уровня цен 
на пиловочник. Цены на пиловочник в 
себестоимости пиломатериалов формиру­
ются в зависимости от местонахождения 
лесопильного предприятия, условий по­
ставки сырья и его качества

За период с 1965 по 1975 г. в целом 
по Минлеспрому СССР удельный вес 
поставки сырья хвойных пород сплавом 
практически не изменился и составил
51,2 %. Однако произошли изменения в 
объемах поставки сырья сплавом в от­
дельных областях и республиках. В од­
них они увеличились, в других уменьши­
лись. Стоимость кубометра распиливае­
мого сырья в целом по отрасли за  счет 
этого снизилась на 3 к. Размер скидок 
за поставку сырья сплавом такж е вырос 
в одних местах и снизился в других. 
Изменения в условиях поставки сырья 
сплавом обусловили удорож ание кубо­
метра распиливаемого сырья в целом по 
Минлеспрому СССР на 14 коп.

Все это вызывает необходимость в ко­
личественной оценке влияния удельного 
веса поставки сырья сплавом и размера 
скидок на стоимость кубометра сырья.

Исследования проводились с исполь­

зованием экономико-математических 
методов, в частности корреляционного 
анализа, по группе объединений, нахо­
дящ ихся в I ценностном поясе. Этими 
объединениями в 1975 г. выработано 
72,93 % хвойных пиломатериалов от об­
щего товарного выпуска по Минлеспро­
му СССР, в том числе 92,36 % экспорт­
ных.

Предварительный экономический ана­
лиз показал, что для  оценки, влияния 
поставки сырья сплавом на его стои­
мость могут быть построены двухф ак­
торная или однофакторная модели. В к а­
честве факторов-аргументов принима­
лись: удельный вес поставки сырья спла­
вом № ) ,  размер скидки (Х2),  скидка, 
умноженная на удельный вес поставки 
сырья сплавом (.Хз). Весомость к аж д о­
го ф актора оценивалась с помощью пар­
ного, множественного и частного коэф ­
фициентов корреляции. Подбор уравне­
ний связи производился по стандартной 
программе для «Наирн 3-1», оценка аде­
кватности модели — по показателю  сред­
ней ошибки аппроксимации.

П роверка оценки тесноты связи по 
критерию Стьюдента показала сущ ест­
венность влияния на функцию скидки за 
сплав и аргумента, выраженного про­
изведением скидки на удельный вес по­
ставки сырья сплавом. Условие поставки 
сырья сплавом, выраженное произведе­

нием удельного веса поставки сырья 
сплавом на скидку за 1 м3 сырья по 
прейскуранту №  07-03, , исследовалось 
уравнением У =  17,8812—0,8912 Х3.

Коэффициент детерминации получен­
ного уравнения показал, что колебание 
стоимости кубометра распиливаемого 
сырья на 12,46 % обусловливается дан­
ным фактором. Показатель средней 
ошибки аппроксимации составил 8,3 %. 
Полученное уравнение показывает, что 
при поставке сырья сплавом в размере 
10 % и скидке 1,4 р. стоимость кубомет­
ра сырья снизится на 0,124 р. (0,8912 X  
X 1.4 • 0,1), а при скидке 2,4 р. на кубо­
метр сырья, поставляемого сплавом, 
стоимость кубометра распиливаемого 
сырья снизится на 0,214 р. (0,8912-2,4 х  
X  0,1). При увеличении объема поставки 
сырья сплавом до 20 % стоимость кубо­
метра распиливаемого сырья снижается 
на 0,249 р. (0,8912-1,4-0,2). Таким обра­
зом, с увеличением размера скидки за 
кубометр поставляемого сплавом сырья 
на 1 р. стоимость кубометра распиливае­
мого сырья снижается на 9 к., а при 
возрастании объема поставки сырья 
сплавом на 10 % стоимость кубометра 
сырья уменьшается на 12,5 к.

Д ля практического использования по­
лученного уравнения составлена табли­
ца, позволяющая определить снижение
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Д о л я  п о с т а в ­
к и  сы р ья  

сп лавом ,  %

С н и ж е н и е  с т о и м о с т и  1 м 3 р а с п и л е н н о г о  с ы р ь я  при с к и д к е  по п р е й с к у р а н т у  № 0 7 -0 3 ,  р.

1 ,4 2 , 0 2 ,  1 2 , 5 3 , 6 . . . 4 , 6 5 , 0 5 , 7 3 , 0 4 *

5 0 , 0 6 2 4 0 , 0 8 9 1 0 , 0 9 3 6 0 , 1 1 1 4 0 ,  1604 0 ,  1827 0 , 2 0 5 0 0 , 2 2 2 8 0 , 2 5 4 0 0 ,  1355
10 0 ,  1248 0 ,  1782 0 , 1 8 7 1 0 , 2 2 2 8 0 , 3 2 0 8 0 , 3 6 5 4 0 , 4 0 9 9 0 , 4 4 5 6 0 , 5 0 8 0 0 , 2 7 0 9
15 0 ,  1871 0 , 2 6 7 4 0 ,  2807 0 , 3 3 4 2 0 , 4 8 1  2 0 , 5 4 8 1 0 , 6 1 4 9 0 , 6 6 8 4 0 , 7 6 2 0 0 , 4 0 6 4
20 0 , 2 4 9 5 0 , 3 5 6 5 0 , 3 7 4 3 0 , 4 4 5 6 0 , 6 4 1 7 0 , 7 3 0 8 0 , 8 1 9 9 0 , 8 9 1 2 1 , 0 1 6 0 0 , 5 4  18
25 0 , 3 1 1 9 0 , 4 4 5 6 0 , 4 6 7 9 0 , 5 5 7 0 0 , 8 0 2 1 0 , 9 1 3 5 1 , 0 2 4 9 1 , 1 1 4 0 1 , 2699 0 , 6 7 7 3
30 0 , 3 7 4 3 0 , 5 3 4 7 0 , 5 6 1 4 0 , 6 6 8 4 0 , 9 6 2 5 1 , 0 9 6 2 1 , 2 2 9 8 1 , 3 3 6 8 1 , 5 2 3 9 0 , 8 1 2 8
35 0 , 4 3 6 7 0 , 6 2 3 8 0 , 6 5 5 0 0 , 7 7 9 8 1 , 1 2 2 9 1 , 2 7 8 9 1 , 4 3 4 8 1 , 5 5 9 6 1 , 7 7 7 9 0 , 9 4 8 2
40 0 , 4 9 9 1 0 , 7 1 3 0 0 , 7 4 8 6 0 , 8 9 1 2 1 , 2 8 3 3 1 , 4 6 1 6 1 , 6 3 9 8 1 , 7 8 2 4 2 , 0 3 1 9 1 ,0 8 3 7
45 0 , 5 6 1 4 0 , 8 0 2 1 0 , 8 4 2 2 1 , 0 0 2 6 1 , 4 4 3 7 1 , 6443 1 ,8 4 4 8 2 , 0 0 5 2 2 , 2 8 5 9 1 , 2 1 9 2
50 0 , 6 2 3 8 0 , 8 9 1 2 0 , 9 3 5 8 1 , 1 1 4 0 1 , 6 0 4 2 1 , 8 2 7 0 2 , 0 4 9 8 2 , 2 2 8 0 2 , 5 3 9 9 1 , 3 5 4 6
55 0 , 6 8 6 2 0 , 9 8 0 3 1 , 0 2 9 3 1 ,2 2 5 4 1 , 7 6 4 6 2 , 0 0 9 6 2 , 2 5 4 7 2 , 4 5 0 8 2 , 7 9 3 9 1 ,4901
60 0 , 7 4 8 6 1 , 0 6 9 4 1,  1229 1 , 3 3 6 8 1 , 9 2 5 0 2 , 1 9 2 3 2 , 4 5 9 7 2 , 6 7 3 6 3 , 0 4 7 9 1 ,6 2 5 5
65 0 , 8 1 1 0 1 , 1 5 8 6 1 , 2 1 6 5 1 , 4 4 8 2 2 , 0 8 5 4 2 , 3 7 5 0 2 , 6 6 4 7 2 , 8 9 6 4 3 , 3 0 1 9 1 ,7 6 1 0
70 0 , 8 7 3 4 1 , 2 4 7 7 1 , 3 1 0 1 1 , 5 5 9 6 2 , 2 4 5 8 2 , 5 5 7 7 2 , 8 6 9 6 3 , 1 1 9 2 3 , 5 5 5 8 1 ,8 9 6 5
75 0 , 9 3 5 8 1 , 3 3 6 8 1 , 4 0 3 6 1 , 6 7 1 0 2 , 4 0 6 2 2 , 7 4 0 4 3 , 0 7 4 6 3 , 3 4 2 0 3 , 8 0 9 9 2 , 0 3 1 9
80 0 , 9 9 8 1 1 , 4 2 5 9 1 , 4 9 7 2 1 , 7 8 2 4 2 , 5 6 6 6 2 , 9 2 3 1 3 ,  2 796 3 , 5 6 4 8 4 , 0 6 3 9 2 , 1 6 7 4
85 1 , 0 6 0 5 1 , 5 1 5 0 1 , 5 9 0 8 1 , 8 9 3 8 2 , 7 2 7 1 3 ,  1058 3 , 4 8 4 6 3 , 7 8 7 6 4 , 3 1 7 9 2 , 3 0 2 9
90 1 , 1 2 2 9 1 , 6 0 4 2 1 , 6 8 4 4 2 , 0 0 5 2 3 , 8 8 7 5 3 ,  28&5 3 , 6 8 9 6 4 ,0 1 0 4 4 , 5 7 1 8 2 , 4 3 8 3
95 1 , 1 8 5 3 1 , 6 9 3 3 1 , 7 7 7 9 2 , 1 1 6 6 3 , 0 4 7 9 3 , 4 7 Г2 3 , 8 9 4 5 4 ,2 3 3 2 4 , 8 2 5 8 2 , 5 7 3 8

100 1 , 2 4 7 7 1 , 7 8 2 4 1 , 8 7 1 5 2 , 2 2 8 0 3 , 2 0 8 3 3 , 6 5 3 9 4 , 0 9 9 5 4 , 4 5 6 0 5 , 0 7 9 8 2 , 7 0 9 2

* С р е д н я я  по М и н л е с п р о м у  СССР.

стоимости кубометра распиливаемого 
сырья при различных размерах скидок 
(по прейскуранту №  07-03) и объемах 
поставляемого сплавом сырья.

Например, до 45 % хвойного пиловоч­
ника предприятию поставляется сплавом. 
Предприятие находится в Кировской об­
ласти, где применяется скидка за  сплав
2,1 р. Годовой объем распиливаемого 
сырья — 400 тыс. м3. По таблице на 
пересечении строки с удельным весом 
поставки сырья сплавом 0,45 % и графы 
со скидкой 2 р. 10 к. определяем р аз­
мер снижения стоимости кубометра 
распиливаемого сырья — 0,8422 р. В рас­
чете на годовой объем распиливаемого 
сырья снижение затрат по сырью в 
себестоимости пилопродукции при по­
ставке 45 % сырья сплавом по сравне­
нию с поставкой по железной дороге 
составит 336,88 тыс. р. (0,8422 р.Х  
Х400 тыс. м3). Если по данному пред­
приятию планируется увеличить постав­
ки сырья сплавом до 60 %, то величина

снижения затрат по сырью составит 
(1,1229 р .— 0,8422 р .)Х 400  тыс. м3 =  
=  112,28 тыс. р. Соответственно сниж е­
ние объема поставки сырья сплавом до 
35 % увеличит затраты  по сырью на 
(0,8422 р. — 0,6550 р . ) -400 тыс. м3 =  
=  74,88 тыс. р.

Если подобное предприятие находится 
в Архангельской области, где применя­
ется скидка за поставку сырья сплавом 
по сравнению с поставкой по железной 
дороге 1 р. 40 к., то расчет производит­
ся аналогично. В этом случае увеличе­
ние поставки сырья сплавом до 60 % 
уменьшит затраты  по сырью в себестои­
мости продукции на (0,7486 р. — 
—0,5614 p.) X  400 тыс. м3 — 74,88 тыс. р. 
Соответственно снижение объема по­
ставки сырья сплавом до 35 % увеличит 
затраты  по сырью на (0,5614 р .— 
—0,4367 p.) X  400 тыс. м3 =  49,88 тыс. р.

Из таблицы видно, что увеличение по­
ставки сырья сплавом на 1 % уменьшает 
стоимость кубометра распиливаемого

сырья для предприятий Архангельской 
области (скидка за сплав 1 р. 40 к.) на
1.248 к., Кировской области (скидка за 
сплав 2 р. 10 к . ) — на 1,871 к., Коми 
АССР (скидка за сплав 1 р. 40 к.) — на
1.248 к., Карельской АССР (скидка за 
сплав 4 р. 60 к.) - ^ н а  4,099 к., Красно­
ярского края (скидка за  сплав
4 р. 10 к.) — на 3,654 к., по Минлеспро­
му СССР в целом (средняя скидка — 
3 р. 04 к.) — на 2,709 к.

И наоборот, сокращение поставки 
сырья сплавом увеличивает стоимость 
кубометра распиливаемого сырья на со­
ответствующие величины. Полученное в 
результате проведенного исследования 
уравнение зависимости стоимости кубо­
метра распиливаемого сырья от условий 
его поставки и расчетная таблица позво­
ляю т определить изменение затрат по 
сырью при планировании себестоимости 
пилопродукции и экономически обосно­
ванно планировать объемы поставки 
сырья сплавом.

Пятилетке—ударный труд!
УДК 674:658.562.6:658.516

Увеличиваем выпуск мебели с государственным Знаком качества
И. А . КАРП А —  объединение «Прикарпатлес»

D  Прикарпатском производственном 
^  лесозаготовительном объединении 
«Прикарпатлес» постоянно совершенст­
вуется технология производства. Только 
за последние три года внедрено в про­
изводство 284 мероприятия по новой 
технике и технологии. Установлены 26 
поточных, механизированных и полу­
автоматических линий, 248 единиц ново­
го технологического оборудования. Р а ­
ционализаторами подано 4798 предло­
жений, 60 % которых направлено на 
улучшение качества продукции.

Объединение творчески сотрудничает 
с 12 отраслевыми научно-исследователь­
скими, проектно-конструкторскими и ак а ­
демическими институтами по созданию 
безотходного производства, совершенст­
вованию технологических процессов, 
улучшению качества изготовляемой про­

дукции. Так, в содруж естве со Львовским 
лесотехническим институтом разработана 
технология производства абразивных 
цилиндров для калибрования заготовок 
из Д С П  и создан участок, где за год 
изготовляют 5 тыс. этих цилиндров. 
Н а И вано-Ф ранковской мебельной ф аб­
рике внедрена новая технология ускоре­
ния полимеризации полиэфирных пленок 
способом фотохимического отверждения.

В производстве товаров народного по­
требления широкое применение нашли 
прогрессивные материалы: формовочные 
элементы из латекса, синтетический 
шпон, кромочный пластик, новые виды 
фурнитуры, ламинированные плиты и др.

В объединении созданы базовые пред­
приятия по производству чистовых бру­
сковых деталей из ламинированных дре­
весностружечных плит, заготовок лущ е­

ного и строганого шпона. Лесопиление 
сконцентрировано на восьми предприя­
тиях, изготовление наборов мебели — 
на 4, мягкой мебели — на 2, детской 
мебели — на 1, стульев — на 2 предприя­
тиях.

Внедрение новой техники и техноло­
гии, специализация и концентрация ме­
бельного производства дали возмож­
ность увеличить производственные мощ­
ности по изготовлению мебели и дру­
гих товаров народного потребления, до­
вести выпуск товарной продукции в 
среднем на одно предприятие с 3,2 до
8,2 млн. р., т. е. увеличить в 2,5 раза.

Систематически расширяется ассорти­
мент изготовляемой продукции. Только 
за  три года десятой пятилетки он обно­
вился более чем наполовину. Совместно 
с проектными институтами разработан
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ряд новых комфортабельных наборов и 
изделий, таких как «Гуцулка-ЗМ », «Бы ­
стрина» (для жилых комнат), спальных 
гарнитуров «Покутянка» и «Галичанка». 
Все они пользуются повышенным спро­
сом у покупателей. П роизводство мебели 
в наборах доведено до 46 % от ее выпу­
ска. В текущей пятилетке освоено про­
изводство мебели с применением худо­
жественно-декоративных элементов, вы­
полненных способом резьбы, интарсии. 
В 1978 г. такой мебели изготовлено на
13 млн. р.

Предприятия объединения поддерж и­
вают постоянную связь с торгующими 
организациями, изучают спрос покупа­
телей, учитывают их пожелания, что не­
обходимо при разработке новых образ­
цов мебели. Большое внимание уделяет­
ся увеличению выпуска сувениров с 
рисунками, отражающ ими национальный 
колорит П рикарпатья, с применением 
резьбы по дереву, инкрустацией, интар­
сией. Выпускается более 130 различ­
ных видов сувениров.

В борьбе за улучшение качества изде­
лий в объединении за основу принята 
комплексная система управления каче­
ством продукции, разработанная нашими 
соседями деревообработчиками Л ьво­
ва. Сначала мы создали и укомплекто­
вали специалистами службы управления 
качеством, стандартизации и метрологии, 
диспетчерские группы, усилили входной 
контроль поступающего сырья и техни­
ческих материалов. Главное было в том, 
чтобы довести до каж дого работающего 
суть проблем, стоящих перед коллекти­
вом на данном этапе, чтобы освоение 
новой системы начиналось непосредст­
венно на рабочих местах.

Больш ая работа была проведена на 
Прикарпатском мебельном комбинате, 
Ивано-Франковской мебельной фабри­
ке, Н адворнянском и Выгодском лесо­
комбинатах, которые по разработке и 
внедрению КС УКП стали базовыми для 
других предприятий и оказываю т им 
практическую помощь. Д о  конца пяти­
летки система будет внедрена на всех 
предприятиях объединения. Составная 
часть системы — стандарты предприятий, 
обобщающие требования государствен­
ных и межотраслевых документов, отно­

сящихся к качеству, с учетом специфики 
работы каж дого предприятия. Сейчас у 
нас действует более 462 стандартов 
предприятий.

В объединении создана метрологиче­
ская лаборатория, зарегистрированная в 
местных органах Госстандарта СССР и 
получившая регистрационное свидетель­
ство на право ремонта приборов. Вме­
сте с предприятиями лаборатория разр а ­
баты вает планы совершенствования ш аб­
лонно-калибровального и инструменталь­
ного хозяйства, ведет методическую р а­
боту. Н а каж дом  предприятии созданы 
службы  метрологии.

Улучшается состав руководящ их к ад ­
ров. Н а важнейш их участках производ­
ства работаю т умелые организаторы, 
знающие >свое дело специалисты. Высшее 
образование имеют все главные инжене­
ры, 90 % директоров, 67 % начальников 
цехов. Среди мастеров число специали­
стов с высшим и специальным средним 
образованием составляет 82 %. К вали­
фицированных рабочих у нас 74 % от 
общей их численности.

Могучим средством развития творче­
ской инициативы работающих является 
социалистическое соревнование, в ходе 
которого возникают новые почины и 
инициативы. Ш ирокую поддерж ку сре­
ди коллективов предприятий нашло на­
чинание бригадира сборщиков П рикар­
патского мебельного комбината Н. С. Ма- 
гуса «Всю продукцию изготовлять по 
высшей категории качества». «Новым 
изделиям —• высшую категорию качест­
ва» — такую инициативу проявил кол­
лектив Ивано-Ф ранковской мебельно.й 
фабрики. Ш ироко развернулось соревно­
вание за  право работать по доверенно­
сти ОТК. Тем, кто работает на само­
контроле, в процессе соревнования при­
сваивается звание «Отличник качества», 
а через три года вручается Почетная 
грамота предприятия. Сейчас по дове­
ренности ОТК работает более 600 чело­
век.

Одним из факторов, влияющих на эф ­
фективность производства и качество 
выпускаемой продукции, является все­
мерное улучшение условий труда, быта 
и отдыха трудящ ихся. З а  1971 — 1979 гг. 
введено в эксплуатацию  56,3 тыс. м2

благоустроенного жилья, построен дет­
ский сад, две средние школы, клуб, 
больница. Оборудованы и работают два 
профилактория, база отдыха в Ялте, дом 
отдыха на берегу Черного моря, пионер­
ский лагерь «Прикарпатский Артек», 
строится санаторий-профилакторий. Н а­
чато строительство еще одной средней 
школы, пяти торгово-бытовых комплек­
сов, двух клубов, детского сада.

Прочная материально-техническая ос­
нова в сочетании с самоотверженным 
трудом 37-тысячного коллектива объеди­
нения создали условия для успешного 
выполнения плана производства и уве­
личения выпуска продукции высшей 
категории качества. Продукцию с почет­
ным пятиугольником сейчас выпускают 
все предприятия объединения. Удельный 
вес ее за 9 месяцев 1979 г. составил 
25,7 % от общего объема товарной про­
дукции, а по мебели — 41,3% . Выпуск 
продукции высшей категории качества на 
Прикарпатском мебельном комбинате 
доведен до 58,5 %, на Ивано-Франков- 
ской мебельной фабрике — до 54,7% . 
В 1976— 1978 гг. Прикарпатский мебель­
ный комбинат трижды награж дался Д и­
пломом ВЦСПС и Госстандарта СССР 
«За достижение наилучших результатов 
по выпуску продукции с государствен­
ным Знаком качества». По итогам ра­
боты за 1978 г. объединение награждено 
переходящим Красным знаменем 
Ц К  КПСС, Совета Министров СССР, 
ВЦСПС и Ц К  ВЛКСМ.

Большие задачи стоят перед коллек­
тивом объединения и сейчас. Объем вы­
пуска товаров народного потребления с 
государственным Знаком качества пред­
полагается довести к концу 1979 г. до 
40 %, а в 1980 г. не менее чем до 50 %.

П ретворяя в жизнь решения XXV 
съезда КПСС, постановления ЦК КПСС 
и Совета Министров СССР об улучше­
нии планирования и совершенствовании 
хозяйственного механизма, коллектив 
объединения приложит все усилия для 
досрочного выполнения планов и приня­
тых социалистических обязательств по 
повышению эффективное™  производства 
и увеличению выпуска товаров высокого 
качества.

УДК 674.09126:658.2(470.13)

Больше, лучше, экономнее
И. А. ЩЕРБОВИЧ —  К н я ж погостски й  завод древесноволокнисты х плит

Княжпогостский завод древесноволок­
нистых плит — молодое, растущ ее 

предприятие, единственное в Коми 
АССР, выпускающее древесноволокни­
стые плиты — 18 млн. м2 плит в год. 
Оно вступило в строй в сентябре 1971 г. 
и сейчас является бессменным лидером 
социалистического соревнования среди 
предприятий района. З а  три квартала
1979 г. завод трижды  завоевы вал пере­
ходящее Красное знамя М инлеспрома 
СССР и Ц К  профсоюза.

Княжпогостский завод успешно спра­
вился с выполнением государственного 
плана и принятых социалистических 
обязательств девяти месяцев четвертого 
года десятой пятилетки по всем техни­
ко-экономическим показателям. При

этом план по реализации товарной про­
дукции выполнен на 106,6 %, стоимость 
сверхплановой продукции составила 
550 тыс. р. Объем реализации по срав­
нению с предыдущим годом вырос на
2,2 %. И з общего объема плит за  три 
квартала 1979 г. 5060 тыс. м2 отгруж е­
но на экспорт против 4544 тыс. м2 в 
1978 г. Удельный вес экспортной про­
дукции составил 36,9 % от общего вы­
пуска плит. Предприятие поставляет 
плиты в Г Д Р , Польшу, ЧССР, США, 
Канаду, Англию, Италию.

И з отходов производства выработано 
товаров культурно-бытового назначения 
на сумму 223 тыс. р., план выполнен на 
116,1, а 20 сентября 1979 г. был выпол­
нен план четырех лет. Себестоимость

товарной продукции снизилась на 1,5 %. 
Сэкономлено сырья и материалов на
16 тыс. р. В июне 1978 г. плитам марки 
Т-400 первой очереди завода был при­
своен государственный Знак качества, 
а в июле 1979 г. — еще двум видам 
плит: марки СТ-500 и Т-400. С того вре­
мени с почетным пятиугольником выпу­
щено 6211 тыс. м2 древесноволокнистых 
плит. З а  последние три года завод не 
получил ни одной рекламации.

В достигнутых успехах нет никакого 
секрета. Техническое оснащение произ­
водства современным оборудованием, 
повышенная творческая активность кол­
лектива, широкий размах социалистиче­
ского соревнования, внедрение новейших 
достижений науки и техники, изучение

Д еревообрабат ы ваю щ ая пром ы ш ленност ь, 1980/1 23
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Отливная машина и пресс

передового опыта, выявление скрытых 
резервов, постоянная борьба за повы­
шение качества выпускаемой продук­
ции -— все это помогло добиться хоро­
ших результатов.

Одним из важнейш их мероприятий по 
улучшению качества выпускаемых Д В П  
явилось нанесение органических краси­
телей на поверхность мокрого ковра, что 
позволило получать плиты с улучшен­
ным внешним видом (м арка Т-410«у» по 
ТУ 13-367—77). П лита класса «супер», 
полученная этим способом, завоевала 
признание на международном рынке.

Больш ая работа проделана по внедре­
нию новой техники и передовой техно­
логии, организационно-технических меро­
приятий. В производство древесноволок­
нистых плит внедрен нефтяной гач, кото­
рый заменил дорогостоящий парафин. 
Экономический эффект от этой замены 
составил 56,4 тыс. р. Реконструированы 
отделения маслопропитки в цехах ДВП-1 
и ДВП-2, что позволило освоить выпуск 
сверхтвердых плит марки СТ-500 на ос­
нове только таллового масла. Бережный 
расход растительных масел дал  эконо­
мию 202 тыс. р. В цехе ДВ П -2 внедрен 
автоматический регулятор толщины мок­
рого ковра (в цехе ДВП-1 он был внед­
рен раньше), что позволило стабилизи­
ровать размер древесноволокнистых

плит по толщине. Разработана и внедре­
на технология применения аммиачной 
воды после нейтрализации сточных вод, 
вместо применения извести и кальцини­
рованной соды. Н а этом участке улуч­
шились условия труда. Теплотехниче­
ский цех переведен с мазута на природ­
ный газ. Ж елезнодорож ные контейнеры 
переоборудовали под щеповозы, что по­
могло решить вопрос обеспечения пред­
приятия сырьем. Внедрение технологии 
применения фенолформальдегидной смо­
лы марки СФ-30-24Б позволило полу­
чать древесноволокнистые плиты высо­
кой прочности. С реконструкцией отде­
ления форматной резки повысилась про­
изводительность оборудования.

На предприятии непрерывно совершен­

ствуется система бездефектного труда. 
Введены в действие показатели оценки 
качества труда с нормативными коэф­

фициентами поощрения. В настоящее 
время система бездефектного труда я в ­
ляется составной частью разрабаты вае­
мой на заводе комплексной системы 
управления качеством продукции на б а ­
зе стандартов предприятия. Р азраб ота­
ны и внедрены следующие стандарты, 
оказываю щ ие сейчас существенное влия­
ние на управление качеством продукции: 
СТП 22.01.78 «КС УКП. П орядок р аз­
работки, согласования и утверж дения 
стандартов предприятия», СТП 22.06—78 
«КС УКП. Входной контроль качества 
сырья и материалов», СТП 22.12.78 
«КС УКП. П орядок проведения дней к а­
чества», СТП 22.11.78 «КС УКП. Си­
стема бездефектного труда», СТП 
22.18.78 «КС УКП. П одготовка древес­

новолокнистых плит к аттестации». Все­
го разработано и внедрено 10 стандар­
тов. К  началу 1980 г. намечено разра­
ботать и внедрить 29 стандартов пред­
приятия и этим закончить внедрение 
КС УКП.

Большую роль в повышении эффек­
тивности производства играет хорошо 
оргэнизованное социалистическое сорев-

Мастер смены В. П. Цыплухина
нование. Н а заводе соревнуются кол­
лективы основных и вспомогательных 
цехов, участков. В каждом цехе идет 
соревнование смен. Индивидуальной фор­
мой соревнования за звание «Лучший 
по профессии» охвачено 70 % всех рабо­
тающих. Критерием действенности сорев­
нования остается конечный результат. 
Поэтому при подведении итогов учиты­
ваются и количественные и качественные 
показатели. В условиях соревнования 
основных цехов и смен наряду с выпол­
нением объемных показателей учитыва­
ется ритмичность выпуска продукции по 
декадам , процент выхода качественной

М астер смены Н. А. Коновалов
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продукции, отсутствие производственно­
го травматизма, повышение общ еобра­
зовательного и профессионального уров­
ня рабочих, участие в рационализатор­
ском движении и общественной жизни 
завода. Особое значение придается тру­
довой дисциплине и культуре производ­
ства.

Дефибраторщ ик В. В. Отто

Условия соревнования предусматри­
вают снижение размера премии за низ­
кую культуру производства даж е при 
отличном выполнении основных пока­
зателей. Удержание первенства в сорев­
новании в нескольких кварталах подряд 
такж е учитывается при подведении ито-

У Д К  674:331.876.6

Мастер — золотые руки
В. В. КАЛГАН О В —  петрозаводский  ордена 
револю ции

Славные традиции сложились на на­
шем лесопильно-мебельном комбина­

те. За  отличную работу предприятию 
присвоен орден Трудового Красного З н а­
мени, оно носит славное, гордое имя О к­
тябрьской революции. В апреле 1929 г., 
когда был утвержден первый пятилет- 
ний план, первыми в К арелии обрати­
лись наши лесопилыцики с открытым 
письмом к коллективу соседнего Сунско- 
го лесозавода. Впервые в Карелии был 
заключен договор на социалистическое 
соревнование меж ду этими предприяти­
ями.

С тех пор прошло пятьдесят лет.
Многое изменилось на комбинате. Сей­
час у нас просторные цехи лесопильно­
го и мебельного производства. Комбинат 
дает продукции на 19,7 млн. р., в том 
числе мебели на 8,5 млн. р. и других 
товаров ширпотреба на 890 тыс. р.
С вводом в строй нового мебельного 
цеха значительно расширился ассорти­
мент.

Опробование нового оборудования и 
внедрение новых видов продукции было 
поручено наиболее опытным производст­
венникам. Среди них — мастер Иван

гов. Если за первое место, завоеванное 
впервые, сумма премии основному цеху 
составляет 700 р., за удерж ание первен­
ства в течение всего года премия за 
последний квартал составляет уже 
1000 р.

Из года - в год формы социалистиче­
ского соревнования совершенствуются. 
Сейчас введены дополнительные показа­
тели: повышение общественно-политиче­
ского уровня, участие в спортивных

Слесарь Н. П. Белолипецких

мероприятиях. Итоги соревнования под­
водятся среди смен ежемесячно, среди 
цехов и участков — еж еквартально. И то­
ги индивидуального соревнования за

Т руд ового  К расн ого  Знам ени лесопильно-

М астер И. П. Хяникяйнен

звание «Лучший по профессии» — раз в 
полгода. З а  минувшую пятилетку троих 
работников завода наградили медалью 
«За трудовое отличие», двоих — орде­
ном «Знак Почета». Возглавляет пред­
приятие кавалер ордена Октябрьской 
Революции.

М астер смены теплотехнического цеха 
Н. А. Коновалов признан лучшим масте­
ром Коми АССР, смена В. П. Цыплу- 
хиной признана лучшим комсомольско- 
молодежным коллективом в республике 
среди предприятий деревообрабатыва­
ющей промышленности за 1978 г. Всего 
на заводе шесть комсомольско-молодеж­
ных смен.

По итогам соревнования за 1978 г. 
60 работникам завода присвоено звание 
«Победитель соцсоревнования 1978 г.», 
в том числе слесарю по ремонту техно­
логического оборудования Н. П. Бело- 
липецких, дефибраторщику В. В. Отто, 
слесарю В. И. Турбылеву.

Стремясь трудиться с еще большей 
энергией и отдачей, коллектив работает 
под девизом: «Больше, лучше, эконом­
нее». П ринят встречный план по произ­
водству и реализации в 1979 г. товар­
ной продукции в объеме 11 500 тыс. р., 
что выше государственного плана на 
100 тыс. р. 5 млн. м2 плит мы обяза­
лись выпустить со Знаком качества, го­
довой план по производству и реализа­
ции товарной продукции выполнить к 
28 декабря 1979 г.

С 1 октября 1979 г. коллектив завода 
по реализации товарной продукции ра­
ботает в счет пятого года десятой пяти­
летки. А план 1979 г. выполнили 15 де­
кабря 1979 г. вместо 28 декабря по 
обязательствам.

мебельны й ком бинат им. О ктябрьской

Павлович Хяникяйнен. Правильно на­
строить станок, разработать оптималь­
ный режим технологической операции — 
это сложное дело можно доверить лишь 
человеку, знающему в совершенстве все 
деревообрабатывающ ие станки. 30 лет на­
зад  И ван Павлович начал работать сто­
ляром, и уж е через два года был назначен 
мастером. Он в совершенстве овладел 
«секретами» мебельного 4 производства, 
отлично знает оборудование не только 
своего, но и смежных участков. «Золо­
тые руки у нашего Хяникяйнена!» — го­
ворят на предприятии. За  помощью к 
нему обращ аются из многих цехов, и 
всегда мастер готов помочь товари­
щам.

Н а участке, которым руководит Иван 
Павлович, работает более 80 человек. 
Коллектив этот дает широкий ассорти­
мент продукции. В основном это суве­
ниры, завоевавш ие добрую славу дале­
ко за пределами республики. Тут и рас­
писные доски, и солонки, кружки и зна­
менитый ансамбль «Кижи», и вешалки 
для одежды, и шкафчики с красивым 
орнаментом. Только за прошлый год вы­
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пущено продукции сверх плана на
35,1 тыс. р.

На участке И. П. Хяникяйнена 65 
ударников коммунистического труда, 
участку присвоено почетное звание вы­
сокой культуры. Бригаде В. Ф. Орлова

УД К 674:331.876.6

доверен личный штамп. В минувшем 
году участок И. П. Хяникяйнена при­
знан лучшим по Минлеспрому СССР.

Сейчас я руковож у цехом, в котором 
трудится передовой мастер. Когда я 
пришел на производство после семилет­
ки, первым моим наставником был И. П.

Хяникяйнен. Его советы, его опыт и 
пример во многом мне помогли. Д а и 
теперь я частенько обращаюсь к нему 
за помощью. С большой радостью и при­
знательностью хочу я пожелать своему 
первому учителю долгих лет отличной 
работы.

Производственный опыт

Наши рационализаторские предложения
М. П. З А Х А Р О В А  —  Ш ум ер л и нски й  ком б инат автоф ургонов

На Ш умерлинском комбинате автофургонов среди рабочих и 
инженерно-технических работников каж ды й десятый — 

рационализатор. Только в 1978 г. было подано 372 рациона­
лизаторских предложения, из которых принято к внедрению 
320 и уж е внедрено 202.

При подведении итогов смотра-конкурса на лучшее рацио­
нализаторское предложение в 1978 г. первое место было при­
суждено группе рационализаторов, которая под руководством 
начальника мебельно-производственного комплекса А. П. Кры-

обрезиненных роликов 4, диска 5, запрессованного на валу ре­
дуктора, специального кислотостойкого резинотканьевого шлан­
га б и регулируемой подставки для укладки шланга.

Рис. 1. М еханизированная разгрузка 
плит из вагонов

древесностружечных

лова разработала и внедрила механизированную разгрузку дре­
весностружечных плит из открытых железнодорожных вагонов 
на склад (рис. 1).

М еханизированная разгрузка Д С П  при помощи тельферной 
установки и вилочного погрузчика значительно повысила про­
изводительность труда, облегчила его условия, ликвидировала 
сверхнормативные простои вагонов под разгрузкой.

Тельферная установка состоит из металлоконструкции с мо­
норельсом 1, электрической тали 2, стропного комплекта 3, 
площадки с лестницей 4 для  обслуж ивания тали и навеса 5. 
Установка смонтирована над колеей подъездного ж елезнодо­
рожного пути и рампой склада и обеспечивает транспортиров­
ку плит пачками из вагона на рампу склада. Транспортировку 
ДСП с рампы на склад и упаковку в ш табеля выполняет ви­
лочный погрузчик.

П редставляет интерес рационализация инж. А. А. Емельяно­
ва, предложившего шланговый насос для  перекачивания фор­
малина из бочек в реактор для варки смолы (рис. 2). Состоит 
насос из рамы 1, изготовленной из профильной и листовой ста­
ли, электродвигателя 2 и червячного редуктора 3, соединенных 
между собой упругой втулочно-пальцевой муфтой, четырех

Рис. 2. Ш ланговый насос для перекачивания формалина

При перекачивании формалина один конец шланга с вса­
сывающим патрубком опускают в раствор. Вращающиеся ро­
лики поочередно сжимаю т эластичный шланг, вытесняя в на­
порный трубопровод заполняющий его раствор. При распрям­
лении ш ланга в нем создается разрежение и раствор, находя­
щийся под атмосферным давлением, заполняет освободившееся 
пространство.

Большой экономический эффект дало предложение В. С. Сер­
геева и Ф. С. Горбаня крепить гнутоклееную стенку ящика к 
передней стенке с помощью двух полиэтиленовых уголков шу­
рупами А 3X 16 или 2 А З Х 1 6  (ГОСТ 1145—70) взамен дере­
вянной накладки. Т акая замена упрощает технологию изготов­
ления ящ ика и позволяет сэкономить 116 м3 черновых загото­
вок в год, 1,5 т шурупов и увеличить полезный объем ящика 
на 350 см3.

М ебель раньше маркировали при помощи резинового штам­
па. По предложению рационализаторов на комбинате освоено 
применение трафаретной краски СТ 3,5-240 оранжевого цвета
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и СТ 3,5-235 фиолетово-красного цвета (ТУ 29-02-557—76) для 
маркировки мебели методом шелкографии. Покрытие обладает 
хорошей адгезией к подложкам (фанере, ткани, лакированной 
поверхности), прочно и влагостойко. Имеет хороший товарный 
вид.

На прессах с электронной аппаратурой управления часто 
выходят из строя триггерные блоки. Электрослесарь А. И. Глу­
хов изготовил установку для проверки и ремонта триггерных 
блоков. Установка позволяет снизить время на ремонт, повы­
сить его качество и тем самым сократить простои оборудо­
вания.

Н а комбинате модернизировали электрокару ЭК-2Б: управ­
ление электрокарой выполнили по типу управления автомаши­
нами на базе ГАЗ-51 (водитель работает сидя); после соответ­
ствующей доработки электродвигатель МТ-4 заменили элект­
родвигателем РТ-13Б; оба моста развернули на 180° (это 
позволило вместить аккумуляторную емкость 36 Т Ж Н -300); 
увеличили габарит грузовой площадки; заменили колеса. Мо­

дернизация электрокары позволила увеличить ее производи­

тельность на 30 %.

УДК 674.002.56(470.62)

Автоматизация измерительных процессов производства
Э. С. БЕРЕЖНАЯ —  Краснодарский  зеркально-ф урнитурны й ком бинат

*

Совершенствование метрологического обеспечения предприя­
тия — важнейший резерв повышения эффективности про­

изводства и улучшения качества продукции. А втоматизация 
измерительных процессов -— одно из основных направлений в 
метрологическом обеспечении производства.

На комбинате за  последнее время модернизированы и ав ­
томатизированы многие измерительные процессы. Так, при 
вводе в эксплуатацию участка литья раньше необходимо 
было контролировать температурный режим работы печей. 
Операторы заступали на смену, включали печи и ж дали два- 
три часа начала плавления металла, затем по прибору неот­
рывно следили за температурой плавления.

Все изменила автоматика. Был установлен КЭП  — команд­
ный электроприбор, — которому с вечера задавалось время 
включения печей с учетом полного плавления к началу сме­
ны. Затем вместо показывающих приборов установили ми­
ниатюрные милливольтметры с термопарами с автоматическим 
режимом работы, т. е. контакты реле милливольтметра з а ­
действовали в схему электропускателя печи. При достиж е­
нии необходимой температуры плавления, контакты прибора 
обесточивают пускатель и подогрев печей прекращ ается (см. 
рисунок).

На участке гальваники раньше температуру электролита 
контролировали стеклянными термометрами. Операторы 
время от времени подходили поочередно к ваннам, контроли­
руя температуру электролита, затем при перегреве отключали 
пар. К ак известно, электролит теряет свои свойства при пе­
регреве. Была предложена система регулирования подачи 
пара в змеевик, установленный в ваннах гальваники. Система 
состоит из дилатометрического терморегулятора прямого дей­
ствия и такого ж е автоклапана. При достижении заданной 
максимальной температуры терморегулятор своим клапаном 
перекрывает доступ сж атого воздуха к автоклапану, установ­
ленному на пути подачи пара.

В пружинном цехе на специальных станках делаю т пруж и­
ну-змейку, идущую на изготовление пружинных блоков. Змей­
ка долж на быть строго определенной длины. Д ля  этого через 
равные промежутки времени на электромагнит, установлен­
ный на станке, от лампового реле времени подавался сигнал, 
электромагнит срабаты вал и змейка отрезалась. Ламповые 
реле часто выходили из строя. П редложили и внедрили реле 
времени на микросхемах. П оявилась возможность взаим оза­
меняемости деталей, схем, реле стало работать устойчиво.

В химическом цехе на участке изготовления клеевой нити

применяют установки нагрева токами высокой частоты ВЧД. 
Капроновую нить пропускают через бачок с полиамидной 
смолой. Температура полиамидной смолы долж на быть не 
выше заданной. Н а установке нагрева ВЧД смонтированы 
милливольтметры МР-64-02 с датчиками для измерения тем­
пературы расплава. Датчики милливольтметра находятся не­
посредственно на бачках со смолой. При достижении задан­
ной температуры сигнал с милливольтметра подается на пу­
скатель, нагрев прекращ ается. Поскольку бачок мал и быст­
ро остывает, пусковая аппаратура срабатывает слишком ча­
сто. Это приводит к быстрому выходу пускателя из строя, 
шум срабатываемой пусковой аппаратуры утомляет операто-

* Р абота  автора  бы ла  п рем ирована  на первой творческой кон ф ерен ­
ции молодых специалистов и ученых М инлеспрома  С ССР, состоявш ей­
ся в Москве в апреле  1979 г.

Схема автоматического включения печей для литья

ров. Бы ла изменена схема прибора. Кроме задатчика мак­
симальной температуры (+ 2 6 0  °С), при которой происходит 
выключение установки ВЧД, применили задатчик с нижним 
пределом (+ 2 4 0  °С), что допускается технологией. Работа при­
бора теперь заключена в зоне меж ду нижним и верхним пре­
делами, число срабатываний пусковой аппаратуры уменьши­
лось.

Внедрение нижнего предела принесло следующий экономи­
ческий эффект. За  год на участке клеевой нити из-за пережо­
га восстанавливалось 22 фторопластовые камеры. Общая сто­
имость фторопласта на них составляла 1517 р. Затраты  на
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восстановление всех 22 камер равны 703 р. Следовательно,
общий экономический эффект составил 2220 р. Кроме этого, 
при установке нижнего предела отключения температура по­
лиамидной смолы держ ится стабильно. Срок службы камеры 
удлиняется до одного года (вместо трех-четырех месяцев).

Н а станках навивки пружин и станках изготовления пру­
жинных блоков в пружинном цехе, на линии изготовления 
рояльной петли фурнитурного цеха были установлены элект­
рические импульсные счетчики для подсчета количества вы­
пускаемой продукции. Счетчики помещены в пластмассовые 
просвечиваемые опломбированные кожухи. При отсечке оче­
редной пружины или петли на электромагнит ножа подается 
сигнал (т. е. напряжение), при котором электромагнит сраба­
тывает. Н апряжение питания на счетчики подается параллель­
но питанию электромагнита. При каж дом  срабатывании 
электромагнита счетчик производит отсчет деталей. П рименя­
ются счетчики СЭИ-1 и счетчики, устанавливаемые на сатура­
торных установках для газированной воды.

Н а комбинате наиболее часто выходят из строя милливольт­
метры МР-64-02 (время работы — 16 ч в день). Было пред­
ложено при выходе из строя и невозможности восстановления 
приборов переделывать их схему, т. е. применять фотоэлемен­
ты. Если принцип работы прибора основан на фотоэффекте, 
это повышает его стабильность в работе. С начала внедрения 
новой схемы приборы надежно работают на установках около 
одного года. Стоимость нового милливольтметра МР-64-02 — 
75 р. Восстановление прибора с использованием имеющихся в 
нем деталей стоит 5 р. Следовательно, экономия на одном 
приборе составляет 70 р. З а  год вышло из строя и было вос­
становлено 14 штук МР-64-02. Нетрудно подсчитать общую 
сумму экономии.

Автоматизация измерительных процессов, замена устарев­
ших деталей, схем на более совершенные, использование спи­
санных приборов для реконструкции с применением новых уз­
лов повышает надежность работы приборов, экономит сред­
ства на ремонт и приобретение нового оборудования, облегча­
ет труд людей.

УДК 684.4.05.002.5— 52

Автоматическая линия для обработки кромок мебельных щитов
А. А. Ш Ю П Ш И Н С КА С  —  мебельный ком бинат «Вильнюс»

На мебельном комбинате «Вильнюс» 
внедрена автоматическая линия для 

обработки кромок, поставленная канад­
ской фирмой «Электронике Корпорейшн 
ЛТД». Поскольку такая  линия являет­
ся первой из серии закупленных объ­
единением «Проммашимпорт», наш опыт 
ее монтажа, наладки и эксплуатации 
может быть использован на других 
предприятиях.

Узлы линии поступили в частично 
разобранном виде в шестнадцати ящ и­
ках. М онтаж проводился в условиях 
действующего цеха на первом этаж е 
здания с сеткой колонн 1 2 x24 . При 
этом фундамент был заранее подготов­
лен по предварительным чертеж ам Гип - 
родревпрома. Станки в цех транспорти­
ровались в упакованном виде с по­

кромок, второго поворотчика щитов 5, 
штабелеукладчика 6 , центрального пуль­
та управления 7, преобразователя ча­
стоты на 100 Гц (поз. 8) и 200 Гц 
(поз. 9).

Фундамент, рекомендуемый поставщи­
ком, состоит из бетонных подушек, вос­
принимающих нагрузки, и сети каналов 
под прокладку кабелей, закрываемых 
железобетонными плитками. Т акая  кон­
струкция фундамента не позволяет гер­
метично закры вать каналы, в них по­
падает мусор, кроме -того, неровности и 
щели в полу мешают проходу и проез­
ду. Чтобы улучшить состояние пола в 
цехе, вместо каналов мы забетонирова­
ли в пол трубы из жести диаметром 
140 и 160 мм, а в местах поворота и 
пересечения каналов установили свар-

сены из-под роликовых шин первого по­
воротчика для удобства обслуживания.

П ервая машина Канима установлена 
на 130 мм выше второй путем подклад­
ки под рельсы сварных подушек, что 
позволило сохранить гладким пол для 
перевозки ящиков и при перемещении 
станков. Приемные и разгрузочные 
рольганги, как и подъемники штабелей 
щитов, выполнены изготовителем с верх­
ней образующей роликов на высоте 
424 мм. Унифицированная высота роль­
гангов и траверсных тележек на ком­
бинате 280 мм. Д ля возможности за ­
грузки и разгрузки линии с помощью 
траверсных колясок приемные рольган­
ги для поддонов отрегулированы на эту 
высоту, а подъемники углублены на 
150 мм от уровя пола. Фундамент

Рис. 1. Общий вид линии для обработки кромок мебельных щитов (в плане)

мощью авто- и электропогрузчиков. 
Упаковка обеспечила сохранность обо­
рудования.

Линия, общий вид которой показан 
на рис. 1, состоит из загрузочного 
устройства Д уранд (поз. 1),  первой м а­
шины Канима (поз. 2) для облицовы­
вания и обработки продольных кромок 
щита, первого поворотчика щитов 3, 
второй машины Канима (поз. 4) для 
облицовывания и обработки поперечных

ные колодцы, закрываемы е крышкой на 
болтах. Колодцы позволили протянуть 
кабели по трубам без затруднений.

П од центральным пультом управления 
заглублено сварное корыто с окнами 
для ввода кабелей, а корпус пульта 
приподнят на 100 мм над уровнем пола 
на рамочную подставку. Д ля  экономии 
площ ади цеха пульт на линии левого 
исполнения приближен к ней на 750 мм. 
П реобразователи частоты 5 и 9 выне-

подъемника, загрузчика и штабеле­
укладчика показан на рис. 2. Д ля ком­
пенсации потерь высоты подъемника за 
счет заглубления на наклонной плоско­
сти, обкатываемой роликом гидроци­
линдра, укреплен клин (рис. 3), позво­
ливший увеличить высоту подъема на 
180 мм. Конфигурация клина обуслов­
лена конструкцией самого подъемника.

Линия укомплектована сиреной с руч­
ным управлением. Кнопку сирены уста-
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Рис. 2. Фундамент подъемников загруз­
чика и штабелеукладчика (фундамент
загрузчика изготовляется внутри осей 
/ —/  и I I— II, периметр ступеней обрам­

ляется угольником)

новили на пульте, а саму сирену разм е­
стили на колонне, что повысило ее 
слышимость. Д л я  улучшения обзорно­
сти перед первым поворотчиком щитов 
укреплено зеркало, чтобы оператор, на­
ходясь у центрального пульта, мог 
контролировать качество противополож­
ной от него кромки.

Сборку частей линии, ограждений, 
съемных ножек облегчала нумерация 
стыковочных мест, выполненная на за- 
воде-изготовителе.

Среди прочих положительных качеств 
линии следует отметить ее высокую сте­
пень заводской готовности, наличие 
противошумовых кожухов. О днако в 
случае верхнего отсоса стружки из ко­
жуха, как это осуществляется на меха­
низмах снятия поперечных и продоль­
ных свесов, в кож ухе накапливается

выпадаю щ ая струж ка, которую перио­
дически надо удалять вручную. Кроме 
того, создаются неблагоприятные усло­
вия для работы заключенных в кожухи 
электродвигателей из-за чрезмерной за ­
пыленности воздуха внутри кожуха.

Р а з м е р ы  щ и т о в Д м м  ** П р о и з в о д и ­
т е л ь н о с т ь  

п ри  К =  0 , 7 ,  
щ и то в  в 

с м ен у
д л и н а ш и р и  на т о л щ и н а

1200 400 19 504 0
900 600 19 605 0
320 320 19 739 0

Загрузчик линии чувствителен к не­
ровностям укладки заготовок в стопе, 
особенно при загрузке малогабаритных 
щитов, поэтому стопу перед подачей 
на стол подъемника необходимо выров­
нять. Скорость подачи щитов в линии
22 м/мин. К недостаткам линии можно 
отнести выполнение загрузчика, ш табе­
леукладчика и двух поворотчиков в 
дюймовой системе измерения, затруд­
няющей их ремонт. Следует отметить, 
что первая и вторая машины Канима 
снабжены общими преобразователями 
частоты. Это вынуждает задействовать 
их независимо от того, облицовывается

одна или четыре кромки щитов. Враще­
ние подающей цепи такж е постоянно 
из-за жесткой связи с клеенамазываю­
щим роликом.

Д ля  создания буферных складов до 
и после линии размещены напольные 
рольганги длиной 90 м.

Пуск линии осуществили работники 
нашего комбината и Белорусского 
СПНУ в течение полутора месяцев. 
О бслуживают линию три оператора. 
П роектная производительность линии 
приведена в таблице. Технические дан­
ные линии приводятся ниже.
Р а з м е р  щ и то в ,  мм:

д л и н а ............................................  3 20  — 2500
ш и р и н а ......................................... 270  — 900
т о л щ и н а ........................................  12 — 40

С к о р о с т ь  п о д ач и ,  м/миы . . . .  7 — 42
Н а и б о л ь ш а я  .высота стопы ,  мм 1600
К о л и ч е с т в о  у с т ан о в л е н н ы х  

э л е к т р о д в и г а т е л е й ,  ш т .  . . .  45
С у м м ар н ая  м о щ н о с ть  э л е к т р о ­

д в и г а т е л е й ,  к В т ........................  118
О бъем о т с ас ы в ае м о г о  в о з д у х а ,

м8/ч  ........................................ ...  33100
Р а с х о д  с ж а т о г о  во з д у х а ,  м*/ч 80
Д а в л е н и е  с ж а т о г о  в о з д у х а ,  ати 6
Г а б а р и т н ы е  р а з м е р ы  лин и и  

л е в о г о  и с п о л н е н и я ,  мм:
д л и н а ............................................  40824
ш и р и н а ........................................  7400
в ы с о т а ............................................  1850

Контрольные измерения, проведенные 
в течение трех рабочих дней, подтвер­
дили проектную производительность ли­
нии. Она может быть перекрыта при 
использовании рулонного кромочного 
пластика.

Новые книги
Кошуняев Б. И. О птимальная переработка сырья в ле­

сопилении. М., Л есная пром-сть. 1979. 104 с. с ил. Цена 
35 к.

Рассмотрен основной технологический фактор лесопи­
ления — степень механической переработки сырья, отра­
жена оптимизация объемного выхода пиломатериалов,

анализируются затраты  на производство и транспорти­
ровку продукции лесопиления, показана взаимосвязь 
глубины переработки сырья и стоимости продукции ле­
сопиления. Книга предназначена для  инженерно-техни­
ческих работников предприятий и организаций лесопиль­
но-деревообрабатывающей промышленности.

Д еревообрабат ы ваю щ ая пром ы ш ленност ь, 1980/1 29Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru
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Обзор работ ВПКТИМа
И. А. ДРЫ НОВА

D  сесоюзный проектно-конструктор- 
*“* ский и технологический институт ме­
бели в 1978 г. разрабаты вал прогрес­
сивную технологию, новое оборудова­
ние, дереворежущий инструмент. Сов­
местно с организациями смежных мини­
стерств и ведомств в институте продол­
ж ались работы по изысканию новых, 
прогрессивных конструкционных, отде­
лочных и облицовочных материалов. 
Создавались технологичные конструкции 
мебели с применением новых материа­
лов. Выполнен комплекс работ по си­
стеме управления качеством выпускае­
мой продукции. Разрабаты вались прог­
нозы развития мебельной промышлен­
ности, соверш енствовалась система нор­
мирования, планирования и методов 
управления в мебельной промышлен­
ности. Н екоторые комплексные темы 
выполнялись совместно с Н И И  и КБ 
отрасли.

Прогрессивные материалы, техноло­
гия, средства механизации и автомати­
зации производства мебели. П родолж а­
лись работы по созданию материалов, 
технологии и оборудования для произ­
водства и применения рулонного син­
тетического шпона с облагороженной 
поверхностью.

Совместно с ВНПОбумпромом, КФ 
ВНИИ полиграфии, НПО «П ластм ас­
сы», ГИПИ Л К П  разработаны  бумаги- 
основы с улучшенными показателями, 
водорастворимые краски для печати на 
бумаге, пропиточные и отделочные со­
ставы. Изготовлены и испытаны опыт­
ные партии бумаг-основ под орех и 
красное дерево, пропиточные и отде­
лочные составы. П одготовлена техноло­
гическая документация для опытно­
промышленного освоения рулонного 
синтетического шпона, в том числе ре­
жимы и инструкции. Минхиммашем 
изготовлен опытно-промышленный об­
разец комплекта оборудования для 
производства рулонного шпона. Обо­
рудование прошло заводские испытания 
и поставлено П Д О  «Апшеронск». 
ВНИИДМ АШ ем разработана техниче­
ская документация на изготовление 
линии облицовывания рулонным шпо­
ном и начато ее производство.

И зготовлена опытно-промышленная 
установка для  выпуска рулонного 
кромочного материала, выданы реко­
мендации по оптимальным способам его 
производства.

Разрабатывались технология и обо­
рудование для механизированного про­
изводства элементов мягкой мебели 
сложной формы из эластичного пено­
полиуретана. Изготовлены пресс-формы 
для наборов мягкой мебели «О дуван­
чик» и «Пион». Спроектированы и. соз­
даны станок для обтяж ки пуговиц тк а­
нями и искусственными кожами и ста­
нок для надевания облицовочных чех­
лов на мягкие элементы мебели. Р а з ­
работаны технологические процессы 
производства мягкой мебели с приме­
нением искусственных кож.

П родолж алась отработка новой тех­
нологии изготовления конструкционных 
и декоративных элементов на основе 
полимерных материалов беспрессовым 
методом и методом литья под д ав ­
лением.

Проводился комплекс работ по соз­
данию технологии и оборудования для 
выпуска ящиков и полуящиков из 
тонких плртных материалов (это з а ­
метно сократит расход массивной дре­
весины и натурального ш пона).

Выданы рекомендации по механиче­
ской обработке стульев и сборке к ар ­
касов стульев из древесины лиственницы.

С оздавалось оборудование и отра­
баты валась технология производства 
щитовых деталей непрерывным мето­
дом. Разработана технология раскроя 
древесностружечных плит с продоль­
ным сращиванием: рецептура клея для 
изготовления деталей непрерывным ме­
тодом и рабочая документация на пресс 
для сращ ивания отходов, станок для 
обработки кромок и станок для конт­
роля прочности клеевого шва.

Совместно с Н И И  и КБ отрасли р аз­
рабаты валась техническая документа­
ция на изготовление оборудования для 
упаковки, складирования и хранения 
деталей, подготовлены технические ус­
ловия на упаковочные средства.

П родолж ались работы по ускорен­
ному отверждению лакокрасочных м а­
териалов методом импульсно-лучевой 
сушки (И Л С ), создавалась техническая 
документация на изготовление обору­
дования для сушки и светотехнического 
оборудования.

Совместно с ГИПИ Л К П  и М ЛТИ 
разрабаты валась рецептура матового 
лака И ЛС, выбран метод и критерии 
определения матовости покрытий, вы­
даны рекомендации по выбору систе­
мы контроля.

ВПКТИМ  совместно с Институтом 
сверхтвердых материалов АН УССР и 
Белорусским технологическим институ­
том им. С. М. Кирова занимался соз­
данием реж ущ его инструмента для ме­
бельной промышленности с использова­
нием новых сверхтвердых инструмен­
тальных материалов. Разработаны  кон­
струкция режущ их пластинок из сверх­
твердых материалов для деревореж ущ е­
го инструмента; два варианта фрезы с 
трехгранными поворотными пластинка­
ми, оснащенными режущими элемен­
тами из эльбора для обработки кромок 
облицованных мебельных деталей из 
древесностружечных плит; резцы из 
эльбора для торцовых фрез, предназ­
наченных для чернового и чистового 
фрезерования древесностружечных плит; 
два варианта чашечных сборных сверл 
для сверления глухих отверстий в обли­
цованных щитовых элементах мебели. 
Созданы круглые обрезные пилы с ре­
жущими элементами из сверхтвердых 
материалов.

П родолжались работы по созданию 
новых и ПО' модернизации существую­

щих конструкций пневмоинструмента 
и стендов для испытаний мебели.

Разрабаты валась система перемести­
тельных устройств, которая позволит 
эффективнее использовать основное тех­
нологическое ' оборудование, добиться 
высвобождения рабочих на вспомога­
тельных операциях, повысить произво­
дительность труда и общую культуру 
производства. Предложена номенкла­
тура переместительных устройств в 
производстве корпусной мебели.

Институтом определена техническая и 
экономическая целесообразность при­
менения роботов-манипуляторов в ме­
бельной промышленности. Установлено, 
что целесообразно оснастить роботами 
операции, связанные с отделочными и 
окрасочными работами, — загрузку ла­
коналивных машин и этажерок су­
шильных тоннелей.

Создан комплект материалов для 
имитационной отделки мебельных щи­
тов (шпатлевка УФ-отверждения, 
фоновый грунт, защитный лак), разра­
ботаны режимы и технологические про­
цессы их нанесения. М атериалы прошли 
опытно-промышленную проверку и ре­
комендованы для широкого внедрения 
в промышленность.

Предложен грунтовочный состав для 
отделки мебели в электрическом поле 
токов высокого напряжения. Опытные 
партии грунта испытаны на Тирасполь­
ском комбинате с положительными ре­
зультатами.

Созданы рецептура и технология из­
готовления клея для облицовывания ме­
бельных щитов рулонным синтетиче­
ским шпоном на линиях каширования. 
Опытно-промышленная проверка клея 
успешно^ проведена на Ленинградском 
мебельном комбинате №  1,

Н а Московской экспериментальной 
фабрике ВПКТИМ а освоены производ­
ство и применение клея-расплава, раз­
работанного институтом, для точечного 
склеивания шпона. Совместно с 
Ц Н И Л Х И  создавался клей-расплав с 
улучшенными физико-механическими 
свойствами на основе эфиров канифоли.

Новые конструкции мебели и фурни­
туры. П родолжались работы по созда­
нию теоретических основ прогнозирова­
ния форм и конструкций мебели на 
перспективу, по определению фактора 
морального устаревания изделий и 
критериев его оценки. Выданы реко­
мендации по совершенствованию ассор­
тимента мебели на основе закономер­
ностей ее морального устаревания.

Проведен анализ типоразмеров ме­
бельных щитов, на основе которого сов­
местно с ВПО «Центромебель» разра­
ботан стандарт объединения «Элементы 
мебели щитовые. Оптимальные разме­
ры». Стандарт устанавливает опти­
мальный размер щитовых элементов на 
базе модуля 16 мм. Применение стан­
дарта позволив сократить количество 
типоразмеров щитов, увеличить полез­
ный выход заготовок из древесностру-
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жечной плиты до 94—95 %. П о этому 
стандарту созданы и внедрены на 
ММСК №  2 и М М СК №  3 наборы 
мебели БН-306 и БН-292, в которых
широко использованы декоративные 
элементы и фурнитура, алюминиевый 
погонаж.

Разработаны серии наборов корпус­
ной мебели из унифицированных щ ито­
вых элементов для общей комнаты,
спальни и кабинета; изделия повышен­
ной комфортабельности — диваны-кро­
вати (проекты ИБ-1780, И Б-1780А),
кресло-кровать (проект БН -1885), се­
рия стульев (проект БН-349) и ряд 
наборов для предприятий союзных рес­
публик, в которых использованы нацио­
нальные элементы декора. Институтом 
выполнен комплекс работ по обеспече­
нию мебелью олимпийских объектов. 
Спроектирована мебель, предназначен­
ная для оборудования жилых комнат 
спортсменов, помещений руководителей 
делегаций, медицинских кабинетов, 
приемных, тренерских, кухонь и при­
хожих. Производство этой мебели ос­
воено предприятиями объединений 
«Центромебель» и «Союзмебель». Д ля
оборудования олимпийских объектов 
совместно с Л енСПКТБ, институтами 
«Минскпроектмебель» и «Укргипроме- 
бель» разработаны  новые модели высо­
кокомфортабельной мебели на металли­
ческих каркасах.

Система управления качеством про­
дукции и нормативно-техническая до­
кументация. Продолжены работы по 
внедрению в отрасль нормативно-техни­
ческой документации по комплексной 
системе управления качеством продук­
ции (КС УКП ). П о отраслевой системе 
технологической подготовки производ­
ства (ОСТПП) подготовлены РТМ 
«Отработка конструкции изделий мебе­
ли на технологичность» и «Разработка 
типовых технологических процессов и 
режимов в производстве мебели», уста­
навливающие порядок и правила кон­
струирования мебели с учетом техно­
логичности, а такж е единые методиче­

ские принципы подготовки и оформле­
ния технологических процессов и 
режимов. Внедрение ОСТПП на пред­
приятиях отрасли позволит упорядочить 
технологическую подготовку производ­
ства, сократить сроки освоения новых 
изделий.

Д л я  информации промышленности о> 
действующей научно-технической доку­
ментации (Н ТД) подготовлен ее пе­
речень.

Пересмотрены ГОСТ 19120—73
«Мебель бытовая. Кресла для отдыха. 
М етод определения жесткости». Стан­
дарт дополнен методами испытаний на 
устойчивость одноопорных кресел и 
кресел на шаровых опорах; ГОСТ 
19194 —  73 «Мебель бытовая. М етод 
определения. прочности крепления под­
садных ножек мебели»; ГОСТ 19203 —
73 «Столы письменные. Методы опре­
деления жесткости столов и прочности 
ящиков и полуящиков»; ГОСТ 19720 —
74 «Методы определения стойкости л а ­
кокрасочных покрытий к воздействию 
переменных температур»; ГОСТ
15867 — 70 «М етод испытания клее­
вого соединения на неравномерный от­
рыв облицовочных материалов».

Разработаны  ОСТы «Стяжки ме­
бельные винтовые и эксцентриковые для 
щитовых элементов. Типы и установоч­
ные размеры» и «Замки мебельные. 
Типы и основные размеры».

П родолжались работы по санитарно- 
гигиенической оценке полимерных м а­
териалов, используемых в производстве 
мебели.

Прогнозирование развития мебельной 
промышленности. С участием Н ИИ  и 
К Б отрасли определены основные на­
правления научно-технического прогрес­
са в мебельной промышленности до 
1990 г. Подготовлен доклад «О темпах 
роста производительности труда в ме­
бельной промышленности». Рассчитана 
потребность в основных материалах для 
производства бытовой мебели на пер­

спективу. Предложены меры по повы­
шению уровня химизации мебельной 
промышленности на одиннадцатую пя­
тилетку и долгосрочную перспективу 
(по полимерным, лакокрасочным мате­
риалам и пленкам).

Изучался спрос населения на мебель. 
Определены объемы и структура про­
ектных работ по созданию новых об­
разцов мебели.

Совершенствование системы планиро­
вания, нормирования и методов управ 
ления. Проведен анализ действующей 
системы планирования производства 
мебели, на основании которого будут 
разработаны предложения по совер­
шенствованию действующего метода 
комплексного планирования производ­
ства мебели и повышения ее качества.

Разработаны  предложения по эконо­
мии и снижению норм расхода сырья и 
материалов в производстве мебели на 
1981— 1985 гг.

П родолжались работы по созданию 
единой системы классификации и коди­
рования технико-экономической инфор­
мации (ТЭИ) и унифицированной си­
стемы документации (вторая очередь). 
Подготовлены первая редакция обще­
союзного классификатора технико-эко­
номических показателей (ОКТЭП-3), 
общий классификатор продукции для 
стран — членов СЭВ (ОКП СЭВ) и 
отраслевой раздел общесоюзного клас­
сификатора ЕСКД (вторая очередь). 
Продолжались работы по> совершенст­
вованию ценообразования в отрасли.

Выполнен ряд  работ по научной ор­
ганизации труда: предложен типовой 
проект организации труда рабочих на 
участке раскроя материалов при изго­
товлении мягкой мебели и сшивке тка­
ней, разработаны отраслевые требова­
ния и нормативные материалы по на­
учной организации труда при проекти­
ровании новых и реконструкции дей­
ствующих предприятий, при совершен­
ствовании технологических процессов и 
оборудования.

Новые книги
Алексеев В. В. Столяр. М., Стройиздат, 1978. 48 с. с 

ил. (Моя профессия). Ц ена 25 к.
Популярно рассказано о профессии столяра, ее исто­

рии и роли в современном строительном производстве. 
Описаны виды столярных работ, применяемые инстру­
менты и механизмы. П оказана организация труда столя­
ров. Книга предназначена для  рабочих строительных 
предприятий, а такж е для молодежи, выбирающей про­
фессию.

Швырев Ф. А., Зотов Г. А. П одготовка и эксплуата­
ция дереворежущ его инструмента. Изд. 3-е, перераб. и 
доп. Учебник для проф.-тех. училищ. М., Л есная 
пром-сть, 1979. 240 с. с ил. Ц ена 65 к.

Приведены основные понятия о резании древесины и д е ­
реворежущем инструменте. Описаны инструментальные 
материалы и их термическая обработка. Д ан а характе­
ристика абразивных инструментов, рамных ленточных и 
круглых пил, сверлильного, долбежного и токарного ин­
струмента. П оказаны  способы изготовления и ремонта 
твердосплавного дереворежущего инструмента. Освещ е­
ны вопросы организации инструментального хозяйства. 

Крупенко Л. И., Никитин Л. И. О храна труда на де­

ревообрабатываю щих и мебельных предприятиях. М., 
Л есная пром-сть, 1979. 192 с. с ил. Цена 80 к.

В книге показаны общие требования к технике безо­
пасности в деревообработке. Д ано описание первичной 
и повторной обработки древесины. Рассмотрены вопро­
сы обеспечения безопасности при производстве мягкой 
мебели, при отделочных, сборочных и погрузочно-разгру­
зочных работах. Приведены рекомендации по обеспече­
нию безопасности ремонтных работ, при выполнении ра­
бот в лабораториях мебельных предприятий, при обслу­
ж ивании работающих под давлением сосудов и компрес­
сорных установок и при обслуживании паровых и водо­
грейных котлов.

Минин А. Е., Стержнев Ю. Ф. Курсовое и дипломное 
проектирование по производству мебели. Учебное по­
собие для  лесотехн. техникумов. М., Л есная пром-сть, 
1979. 112 с. с ил. Ц ена 25 к.

Д аны  рекомендации по разработке рабочей конструк­
торской документации на мебельные изделия, по разра­
ботке технологического процесса. Описан способ разра­
ботки строительного раздела проекта. Приведены ме­
роприятия по охране труда и противопожарной защите 
на мебельных предприятиях.
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 630*824.81:684 

Новые клеи-расплавы в мебельном произ­
водстве. Артамонов Б.  И.,  Л евки н а  Л .  Н.  —
Д ер ево о б р аб аты в аю щ ая  пром-сть,  1980, N° 1,
с. 3—4.

В П КТ И М  р а зр а б о т ал  р я д  рецептур отечест­
венных клеев-расплавов д л я  обли цовы ван ия  
кромок мебельных щитов различ ны м и  м ате ­
риалами,  в их числе ТК Р-6  (ТУ 13-250—75), 
ТКП (ТУ 13-416—78) и клей повышенной т еп ­
лостойкости ТКР-5.  Таблиц  2.

УД К 634.0.824.86.001.4 
Применение ускоренных электронов для  

отверж дени я  клеевых композиций при обли цо­
вывании деталей.  М азурова  Л .  А., О рло­
ва Л.  Ф.. Таскина Т. А., Хомяков А. М. — 
Д ер ев о о б р аб а ты в аю щ ая  пром-сть,  1980, № 1,
с. 4—5.

Описаны исследования по отверж дени ю  к о м ­
позиций на основе промыш ленных к а р б а м и д ­
ных смол M l 9—62, М-70 и латексов  МХ-30,

ДММА-65 1ГП, ПВАЭ на ускорителях  «Элект­
рон» .  Композиции о тв ер ж д а ли  при комнатной 
тем пературе  при мощности дозы  0,7—3,4 
М р ад /с  дозой  11—14 М рад.  Врем я  о тв е р ж д е ­
ния составляло  3—6 с, со держ ан ие  ге л ь -ф р ак ­
ции в отверж денн ы х  композициях  79—95 %. 
И л лю страц ий  1.
У Д К  674.09—791.8:65.011.56

Технологические принципы автом атизац ии  
сортировки п иломатериалов .  Туруш ев В. Г. — 
Д ер е в о о б р аб а т ы в а ю щ ая  пром-сть,  1980, N° 1, 
с. 5—9.

И зл о ж е н ы  новые принципы построения т ех ­
нологии пилом атери алов  на основе у н и ф и к а ­
ции и специализации .  П риведены структур­
ные схемы и планировочные решения лесо­
п ильных завод ов  с «бессортплощ адочными» 
способами автоматической  сортировки п и лом а ­
териалов .  И ллю страц ий  7.
У Д К  674.047:658.511

Зави си мость  себестоимости камерной сушки 
п илом атери алов  от их конечной влаж ности.

Коноплева Т. М. — Д еревообрабаты ваю щ ая  
пром-сть,  1980, N° 1, с. 9—10.

Анализ себестоимости камерной сушки пило­
материалов  хвойных пород в зависимости от 
их конечной влажности,  проведенный в 
Ц Н И И М О Д е,  показал ,  что затра ты  на сушку 
колеблются  в больших пределах.  Иллю стра­
ций 1.

У Д К  674.093.6.05
Автоматизированный торцовочный агрегат.

Билов Е. С., Никитин А. К., Берен- 
штейн Ф. И. — Д еревообрабаты ваю щ ая  
пром-сть,  1980, N° 1, с. 10—11.

В У крН И И М О Д е  разра б отан  и изготовлен 
автоматизированны й торцовочный агрегат  на 
базе  серийно выпускаемого станка  ЦПА-40 
д л я  индивидуального поперечного раскроя чи­
стовыми пилами сухих досок, имеющих базо­
вую кромку,  на  отрезки с вырезкой дефектных 
частей.  Электрическая  система агрегата р а з ­
работан а  И вано-Франковским ПКТИ. Иллюст­
раций  1.

С о д е р ж а н и е

впереди —  заверш аю щ ий год  пятилетки! . . . .
Гаврилов Ф. Т. —  В сем ерно повышать качество пр о ­

дукции ! ..........................................................................................

Н А УКА  И ТЕХНИКА

Артамонов Б. И., Левкина Л. Н. —  Новые клеи-распла­
вы в м ебельном  п р о и з в о д с т в е .................................

Мазурова Л. А., Орлова Л. Ф., Таскина Т. А., Хомя­
ков А. М . —  П рим енение уско р е нны х  электронов 
для отверж дения клеевых ко м по зи ц и й  при обли­
цовывании д е т а л е й .........................................................

Турушев В. Г. —  Технологические принципы  автомати­
зации сортировки  п и л о м а т е р и а л о в .................................

Коноплева Т. М . —  Зависимость себестоим ости ка м е р ­
ной суш ки пиломатериалов от их конечн ой  влаж­
ности ........................................................................ .......
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СОВЕРШЕНСТВОВАТЬ ХОЗЯЙСТВЕННЫЙ М ЕХАН ИЗМ !

Куроптев П. Ф. —  О  м етод ике  оценки  работы  лесо­
пильных предприятий по улучш ению  качества пр о ­
дукции  ...........................................................................................

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА И УПРАВЛЕНИЕ

Соболев И. В. —  О сновные задачи АС У лесопильным 
п р о и з в о д с т в о м ..........................................................................

ПРОЕКТИРОВАНИЕ И СТРОИТЕЛЬСТВО

Филиппов Ю . М . —  Влияние толщ ины про кла д о к на ко ­
эффициент полезного  использования агента суш ки 
в камерах непреры вного  действия . . . .
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г. Чехов М о ско в ско й  области
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ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ШПОНА И ФАНЕРЫ

Комплектная линия из высокопроизводительных машин и 
оборудования. В производственную программу Pay-те входит 
все, начиная с отдельных машин и кончая комплектными за­
водами для производства шпона и фанеры. Проектирование, 
инженерное и монтажное обслуживание проектов: отдельных

узлов оборудования, систем и заводов «под ключ». В нашу 
производственную программу входят комплектные линии и 
заводы для производства древесностружечных плит, лесо­
пильное оборудование и оборудование для строгальных 
цехов.

И Н Е Й  B A I I T A T E O L L I S U U S  О Т

п/я 148, 15141 ЛАХТИ 14, ФИНЛЯНДИЯ  
Тел. 918-44911, телекс 16-162 рауте сф

Приобретение товаров у иностранных фирм осущ ествляется организациями и предприятиями в установленном порядке через 
М ИНИСТЕРСТВА и ВЕДОМСТВА, в ведении которых они находятся. Запросы на проспекты и каталоги следует направлять по 
адресу: 103074, М осква, пл. Ногина, 2/5. Отдел промышленных каталогов Государственной публичной научно-технической биб­
лиотеки СССР. Ссылайтесь на №  3707-9/133/131.

В/О «ВНЕШ ТОРГРЕКЛАМ А»
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