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НАБОР МЕБЕЛИ ДЛЯ ГОСТИНИЦЫ 
ЦЕНТРА МЕЖДУНАРОДНОЙ ТОРГОВЛИ

Общ ий вид набора Основные разм еры  кресла

Основные разм еры  туалетного стола

Набор м ебели  для гостиницы Ц ентра м еж дун а
родной торговли в М оскве отличается повышенной 
ком ф ортабельн остью . Ф асадн ы е  поверхности д е ко 
рированы профилированным и горизонтальны ми и 
вертикальными деревянны м и раскладкам и и ху д о 
жественной ф ур нитур ой . И зм еняя ком плектацию  
м ебели , м ож но оборудовать  одном естны е, д в ух
м естны е ж илы е ном ера и ном ера «лю кс».

Корпусная м еб ель  щ итовой неразборной конст
рукции. Кровать щ итовой конструкции с м атрацем  
двусторонней м ягко сти . У  изголовья имеется высо
кая панель, о бтянутая гобеленом  или мебельной 
тканью . М еж д у  кроватями на вы соте панели распо
лож ено  два зер кала . Д ля  удобного  перемещ ения 
кроватей во врем я уборки помещ ений головная 
спинка выполнена на ш аровы х опорах.

Группа м ебели  для отды ха вклю чает два м ягких 
кресла и восьмигранный ж урнальны й сто л .

Рабочая зона состоит из стола , подставки для ба
гаж а, бара-холодильника и подставки для телевизо
ра. В о дном естны х ном ерах и ном ерах «лю кс» эта 
группа м ебели  дополняется туалетны м  столом  с 
трю м о .

В прихож ей разм ещ ен встроенный ш каф  с раз
движ ным и дверям и , штангой для о деж ды , полкой 
для головны х уборов и кассетой с трем я ящиками.

О блицованы  изделия строганы м  шпоном красно
го дер ева . О тд е лк а  —  прозрачная матированная, 
поверхности покры ты  полиуретановы м  лаком .

М ебель спроектирована Л Н П О  «Гауя» М индрев- 
прома Л атвС С Р  (авторы  проекта —  Д . А . Вецумние- 
це, Р. X . Коваленко , Я . А . С таш ко , конструкторы  —  
В. К . Крум иньш , К . Р. Калниньш , Т. А . А лбате . 
И. Я . Д ер и ц а) и изготовлена на Риж ском ордена 
Тр удо во го  Красного  Знамени м ебельном  комбинате 
и в производственном  м ебельном  объединении 
«Рига». Э той  м еб елью  оборудовано 600 ж илы х но
м еров в гостинице Ц ентра м еж дународной  торговли.

За технической документацией обращаться по 
адресу: 226045, Рига, ул. Рупниецибас, 52, ЛНПО
«Гауя».
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Пролетарии всех  стран, соединяйтесь!

л т о и т г а в д ю щ м
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ Ж УРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВО О БРАБАТЫВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШ ЛЕННОСТИ

№ 1 ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г. январь 1981

Навстречу XX VI съезду КПСС

УД К 674:658.012.2«1981»

Вступая в первый год пятилетки
Руководимая ленинской партией, наша страна вступает в 

восьмидесятые годы, располагая мощным экономическим и 
научно-техническим потенциалом, замечательными, высоко
квалифицированными кадрами, «В восьмидесятые годы, — 
отмечал на октябрьском (1980 г.) Пленуме ЦК КПСС товарищ 
Л. И. Брежнев, —  должен быть завершен перевод экономики 
на рельсы интенсивного развития, должны быть резко под
няты производительность и качество труда. Непременным 
условием производственных успехов остаются повышение 
уровня хозяйственной работы, воспитание у кадров делови
тости, ответственности и инициативы».

Рост уровня жизни советских людей партия выдвинула во 
главу угла своей практической работы в экономической об
ласти. В десятой пятилетке на повышение благосостояния из 
национального дохода было израсходовано на 329 млрд. р. 
больше, чем в предыдущем пятилетии. Выросли реальные 
доходы трудящихся. Выплаты и льготы из общественных 
фондов, используемые на бесплатное образование, медицин
ское обслуживание, отдых, материальное обеспечение в ста
рости, увеличились на 134 млрд. р. На 1,5 млрд. р. капитало
вложений больше, чем предусматривалось планом пятилетки, 
направлено в жилищное строительство. Национальный доход 
увеличился за пять лет на 397 млрд. р., введено в строй бо
лее 1200 крупных промышленных предприятий. Значительный 
шаг вперед сделан в области развития нашего сельского хо
зяйства. Сейчас за пять дней у нас производится националь
ный доход, равный его годовому объему в 1928 г. — нака
нуне первой пятилетки.

Итоги минувшего пятилетия в целом будут детально под
ведены XXV I съездом КПСС, но уже и теперь можно ска
зать, что советский народ добился новых успехов в реали
зации долговременной экономической стратегии партии, 
сформулированной на ее XX IV  и XX V  съездах.

Государственным планом на первый год одиннадцатой пя
тилетки предусмотрено дальнейшее увеличение производства 
промышленной и сельскохозяйственной продукции. Нацио
нальный доход, используемый на потребление и накопление, 
возрастет по сравнению с прошлым годом на 15 млрд. р. 
Особое внимание обращается на развитие агропромышлен
ного продовольственного комплекса, на рост выпуска това
ров народного потребления. Промышленное производство 
в текущем году увеличится на 4,1 %. Выпуск предметов по
требления возрастет на 4,2 % . За счет повышения произво
дительности труда намечено получить около 90 % прироста

промышленной продукции. На техническое перевооружение, 
реконструкцию и расширение действующ,их предприятий вы
деляется на 11 % больше средств, чем намечалось планом 
1980 г.

В плане первого года новой пятилетки и на перспективу 
важное значение придается повышению технического уров
ня сельскохозяйственного, дорожно-строительного, подъемно
транспортного машиностроения, оборудования для нефтяной 
и газовой, легкой и пищевой промышленности. Большое вни
мание уделено наращиванию мощностей топливно-энергети
ческого комплекса, развитию черной и цветной металлургии, 
химической и нефтехимической промышленности. В лесной 
и деревообрабатывающей промышленности увеличится объ
ем заготовок древесины. Благодаря более полнолХу использо
ванию лесного сырья опережающими темпами будет расти 
выпуск древесностружечных и древесноволокнистых плит, 
картона, технологической щепы. В целлюлозно-бумажной 
промышленности выработка целлюлозы увеличится на 8 %,  
бумаги —  на 5,2, картона —  на 9 % . Расширится и улучшится 
ассортимент продукции.

Производство товаров культурно-бытового и хозяйственно
го назначения намечено в размере более 46 млрд. р. Более 
разнообразным станет ассортимент и увеличится выпуск ме
бели, холодильников, цветных телевизоров, часов, фотоап
паратов и других изделий.

Широкое и комплексное осуществление совершенствования 
хозяйственного механизма позволит полнее использовать 
интенсивные факторы роста производства, быстрее дости
гать высоких конечных результатов. Необходимо шире внед
рять бригадные формы организации труда, нормативный ме
тод планирования фонда заработной платы, новый показа
те л ь —  рост нормативной чистой продукции.

По всей стране нашей во всю ширь развернулось социа
листическое соревнование за достойную встречу XXV I съезда 
КПСС, досрочное выполнение планов 1980 г. К 63-й годов
щине Великого Октября завершили пятилетние задания поч
ти 400 тыс. бригад, цехов, участков, 16 тыс. предприятий, ор
ганизаций, колхозов и совхозов. Около 6 млн. трудящихся 
приняли социалистические обязательства —  выполнить к от
крытию партийного съезда план первого квартала 1981 г.

Работники мебельной промышленности обязались досрочно 
выполнить план двух месяцев 1981 г. по производству ме
бели и изготовить за два месяца сверх задания с государст

•g' Издательство «Лесная  промышленность»,  «Д еревооб рабаты в аю щ ая  промышленность»,  1981 г.
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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венным Знаком качества мебели на 2 млн. р., фанеры —  на 
0,08 млн. р. Ко дню открытия съезда с начала года будет 
выпущено 800 тыс. м̂  древесностружечных плит толщиной
16 мм, введено в эксплуатацию 10 автоматических линий для 
производства мебели.

Труженики лесопильной и деревообрабатывающей про
мышленности взяли обязательство план 1980 г, и двух меся
цев 1981 г. по производству пиломатериалов для сельскохо
зяйственного машиностроения завершить соответственно к 
27 декабря и к 26 февраля, по плодоовощной таре —  к
29 декабря и к 27 февраля, по производству древесной му
ки — к 29 декабря и к 27 февраля. Сверх установленного за
дания 1980 г. будет поставлено 250 тыс. м  ̂ пиломатериалов 
в жестких транспортных пакетах, годовой план распиловки 
бревен на лесопильных рамах с использованием пил, наплав
ленных стеллитом, будет перевыполнен на 200 тыс. м ,̂ а 
план двух месяцев 1981 г. будет завершен ко дню открытия 
съезда. Предприятия и организации бывшего Министерства 
лесной и деревообрабатывающей промышленности СССР обя
зались внести в фонд экономии от использования изобрете
ний и рационализаторских предложений в 1980 г. не менее 
65 млн. р. В течение января —  февраля 1981 г. реализовать 
сверх rvtana продукции на 20 млн. р.

Большой победы достигли трудящиеся Москвы. Коллективы 
объединений и предприятий промышленности столицы

10 ноября 1980 г., на месяц и 20 дней раньше срока, вы
полнили пятилетку по темпам роста промышленного произ
водства. Среди досрочно завершивших пятилетку —  коллекти
вы мебельных фабрик № 2 и 3, Московского комбината ме
бельных деталей, специализированного мебельного объеди
нения «Интерьер».

Ш ирокое, массовое движение за достойную встречу 
XX V I съезда КПСС еще и еще раз показывает громадные 
творческие возможности зрелого социализма, советской де
мократии. Подтверждением этого служит и проходящее сей
час всенародное обсуждение проекта ЦК КПСС —  «Основ
ные направления экономического и социального развития 
СССР на 1981— 1985 годы и на период до 1990 года». Это це
ленаправленное обсуждение способствует подъему всей на
шей экономической деятельности.

В решениях октябрьского (1980 г.) Пленума ЦК КПСС, в 
речи на нем товарища Л. И. Брежнева перед партией и на
родом выдвинуты новые ответственные задачи. Партия идет 
навстречу своему съезду в тесном единстве с народом, зая
вил на Пленуме Леонид Ильич Брежнев, идет с четкой про
граммой действий в области внутренней и внешней политики.

Ударная работа советских людей с первых дней новой пя
тилетки, достойная встреча приближающегося партийного 
съезда —  залог новых успехов на пути коммунистического 
строительства.

УДК «84:658.2:331.87«.4

Взятые социалистические обязательства успешно вьшолняем
о. РАМАНАВИЧЮТЕ — П М О «Кауно балдай»

С ейчас окончательно определились 
итоговые результаты  созидательного 

труда, проделанного за  последние пять 
лет коллективом ордена «Знак  П очета» 
производственного мебельного объедине
ния «К ауно балдай». Ещ е 27 июня 
1980 г. мы закончили пятилетний план 
выпуска продукции с государственны м  
Знаком  качества. К этой д ате  изготов
лено изделий высш ей категории качества 
на 42 млн. р. К  первому дек аб р я  за к о н 
чен пятилетний план по общ ем у вы пу
ску продукции на сумм у 120 млн. р.

В 1979 г. план реализации  продукции 
мы выполнили на 100,8 %, вы пуск изде
лий по сравнению  с соответствую щ им 
периодом 1978 г. увеличился на 7,1 %, 
получено 240 тыс. р. сверхплановой при
были, объем продукции высш ей катего 
рии качества составил 43,8 % от всего 
выпуска, осущ ествлен целый р яд  м еро
приятий по внедрению  новой техники, 
передовой технологии, соверш енствова
нию форм организации тр у да  и управ
ления. О бщ ий годовой экономический 
эф фект от всех этих новш еств составил
138,4 тыс. р. Д остигнуты е показатели  по
могли третий год п од ряд  получать пеое- 
ходящ ее К расное зн ам я  Ц К  К П С С , Со
вета М инистров С С С Р, В Ц С П С  и 
Ц К  В Л К С М . И м я  объединения занесено 
на всесоюзную доску П очета на В Д Н Х  
СССР.

Что помогает нам  добиться больш их 
успехов? Это — сплоченность всего ко л 
лектива, твер дая  убеж денность в в а ж 
ности поставленны х задач , проф ессио
нальный подход к делу. К ром е того, 
1980 г. для  каунасских м ебельщ иков был 
необычным и не только  потому, что  это 
заверш аю щ ий год пятилетки эф ф ектив
ности и качества. В январе  1980 г. бы ло 
отмечено столетие со времени за р о ж д е 
ния мебельной промы ш ленности в К а у 
насе. П ер в ая  м ебельная ф абрика , по

строенная на левом  берегу реки И ям у- 
нас, д а л а  н ачало  развитию  в городе п р о 
мыш ленного производства мебели, при
ш едш его на смену столярном у цеховом у 
ремеслу.

К  празднованию  ю билея был собран 
м атери ал  по истории зар о ж д ен и я  и рос
та  предприятия, опубликовано много 
очерков о передовы х рабочих, инж енер
но-технических работниках , ветеранах, 
посвятивш их свою  ж изнь соверш енство
ванию  деревообрабаты ваю щ его  прои з
водства. Бы ли организованы  встречи, бе
седы с ветеранам и, знатны м и м ебельщ и
кам и . С оздан  докум ентальны й д в у х се
рийный фильм о П М О  «К ауно балдай», 
стала  вы ходить м ноготи раж ная газета 
«Б алдининкас», издан  буклет.

Ю билей предприятия все работники 
встретили зам ечательны м и трудовы м и 
успехами. Д ополнительно приняты е по
вы ш енны е социалистические о б язател ь
ства выполнены  на д ва  дн я  раньш е на
меченного срока. И зготовлено  и р еал и 
зовано  сверх приняты х обязательств  про
мы ш ленной продукции на 48 тыс. р. О б я 
зательства  по вы пуску мебели вы полне
ны на 1 6 5 % , трудоем кость продукции по 
инициативе сам их рабочих сниж ена на 
6 тыс. нормо-часов. В ыпущ ен ю билей
ный набор мебели д л я  гостиной «Э ле
на». С ы рья, м атериалов, электроэнергии 
и топлива сэконом лено на 49 тыс. р. 
К  ю билейной д а те  построен хозяй ствен 
ным способом и сдан  в эксплуатацию  
новый адм инистративно-инж енерны й ко р 
пус. Н а  его ш ести просторны х эт а ж а х  
разм естились: служ бы  и отделы  объеди
нения, общ ественны е организации. О б о 
р удован  зрительны й зал  с киноапп арат
ной на 400 мест, им еется за л  экспози 
ции образцов изготовляем ой продукции, 
техническая библиотека. Н а  предпри я
тии оборудованы  новы е бы товы е пом е
щ ения д л я  рабочих. Р еконструи рована  и

расш ирена база  отды ха в П ервалке.
Высоко был оценен тр у д  каунасских 

м ебельщ иков. З а  заслуги  коллектива 
предприятия в развитии народного хо
зяй ства  производственное мебельное 
объединение «К ауно балдай» н аграж де
но орденом « Зн ак  П очета». П равитель
ственны е награды  получили 25 работни
ков объединения, 6 присвоено звание 
«Заслуж ен ны й работник промыш ленно
сти Л итовской  СС Р».

С больш им подъем ом  каунасские ме
бельщ ики встретили 110-летие со дня 
рож дения В. И , Л енина. Б ригады  обон- 
щ иц, ударников коммунистического тру
да, возглавляем ы е коммунистами Л . Гуль- 
биниене и 3 . М артинайтиекене, бригада 
сборщ иц пруж инны х блоков, во зглавл яе
м ая  ветераном  труда, кавалером  ордена 
Трудового К расного Знам ени  Г. Б лекай- 
тиене и бригада отделочников под ру
ководством  бригадира Д . В айтукайти- 
те — плановы е зад ан и я  десятой пятилет
ки вы полнили 19 апреля 1980 г. М ногие 
из членов названны х бригад свои нор
мы и сейчас перевы полняю т на 30— 40 % 
еж едневно. Рабочие первого цеха го
ловного предприятия обязались к ленин
ском у юбилею  увеличить вы пуск набо
ров д л я  гостиной «Элена» на 468 тыс. р. 
Свои обязательства  они с честью вы пол
нили.

К  сорокалетию  восстановления С овет
ской власти  в Л итве, исполнивш емуся в 
июле 1980 г., вновь были приняты по
выш енные социалистические обязательст
ва: закончить пятилетний план выпуска 
продукции с государственны м Зн ако м  
качества и изготовить опытные партии 
новой продукции — секции «Виктория». 
Б ы ло намечено приступить к вы пуску 
спичек с коробкам и из картона, внедрить 
новую линию  по изготовлению  пруж ин и 
сборки пруж инны х блоков. Почти все 
эти обязательства  выполнены досрочно.
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Творческие коллективы  объединения 
внедрили много ценных мероприятий, ко 
торые значительно облегчили тр у д  р а б о 
чих, повысили его производительность, 
качество, дали  высокий экономический 
эффект. Т ак, в результате  конвейериза
ции обивочных работ на К рю кайской ме
бельной ф абрике получено 16,8 тыс. р. 
годовой экономии. П еревозка мебели и 
заготовок в специальны х автом обилях  с 
м еханизированной погрузкой и вы гр у з
кой принесла экономический эф ф ект 
20 тыс. р. и помогла вы свободить 7 р а 
бочих. П омогло улучш ить качество и з
делий внедрение технологии отделки м е
бельных щ итов полиуретановы м и лакам и. 
В социалистических обязательствах  на

1980 г. мы запланировали  30 разны х ме
роприятий, направленны х на повыш ение 
технического уровня производства. П оч
ти все они успеш но осущ ествлены .

С эн тузи азм ом  и вдохновением  к а у 
насские м ебельщ ики идут навстречу 
XXVI съ езду  К П С С . Р аботники  о бъ ед и 
нения понимаю т, что надо  м обилизовать 
все свои силы, пересм отреть програм м ы  
работ, чтобы  н адлеж ащ и м  образом  
встретить форум  ком м унистов наш ей 
страны . В честь приближ аю щ егося съ ез
д а  приняты  о бязательства: реализовать 
продукции на 160 тыс. р. больш е н ам е
ченного планом  на 1980 г., на 0,5 % 
больш е планируем ой увеличить прои зво
дительность тру да , экономно используя

м атериальны е ресурсы, получить в 1980 г. 
70 тыс. р. сверхплановой прибыли.

С лово каунасских  м ебельщ иков твер
дое. О б язательства  выполнены в срок.

К  откры тию  съезда  мы реш или удель
ный вес продукции высш ей категории 
качества увеличить до 49 % , освоить 
производство новых универсальны х сек
ций «В илия-2» и «В иктория», ввести в 
эксплуатацию  полуавтом атические линии 
по раскрою  древесны х листовы х м атери
алов  и обработке  щ итовы х деталей . К ол
лектив объединения встал  на трудовую  
вах ту  под девизом  «XXVI съезду 
К П С С  — 26 недель ударного труда!», бо
рется за  право  подписать трудовой р а 
порт к XXVI съезду  КПСС.

У Д К  684:331.876.2

Призвание—мастер
м. и. ВЕТРОВ

С детства Анна С ергеевна связан а  с 
лесом. К  деревуш ке Гари, где она 

родилась, и теперь подступаю т к о р а 
бельные сосны. Семеновские леса и и з
вестные всему миру узоры  хохлом ских 
м астеров запали  в сердце Аннушки, к ак  
дал ек ая  колы бельная песня м атери.

Д евочка росла в друж ной  м ногодет
ной семье колхозников. П осле сем илет
ки поступила в С еменовский техникум на 
отделение механической обработки  д р е 
весины. В 1956 г. после распределения 
приехала из Горьковской области в го 
род Л абинск. Н азначили м астером  м е
бельной фабрики. К ак  бы вает в подоб
ных случаях, она —  молодой специалист 
растерялась; знания без практического 
опыта не всегда пом огали в организации 
людей на трудовы е сверш ения. У чилась 
у  сверстников, у  м астеров своего дела. 
И  дорога к сердцу к аж до го  рабочего 
становилась более легкой. Д оверенны й 
ей участок начал работать ритмично.

О коллективе столяров-сборщ иков з а 
говорили в М остовском производствен
ном м ебельно-деревообрабаты ваю щ ем  
объединении «Ю г» к ак  о передовом. Ф о
тограф ия Анны С ергеевны  Ш окиной н а 
ш ла постоянную  прописку на доске П о 
чета предприятия...

А. С. Ш окина часто зад у м ы вал ась  о 
своем месте в ж изни , спраш ивала  себя;

—  Н а том ли ты  месте? Н е лучш е ли 
сменить профессию ?

П осле декретного отпуска вы ш ла А н
на Сергеевна на работу  — и ахнула, за  
станкам и были одни новички. Вели они 
себя не лучш им образом . Д оп ускали  
брак. В общ ественной ж изни  были пас
сивными. М астер поняла; некоторы е из 
них в цех приш ли не по призванию , а 
зараб отать  деньги. Н ачал а  она р азго в а 
ривать с одним, другим...

Б ригада во зр о ж далась  медленно и 
трудно. М астер все больш е у зн авала  во з
можности к аж до го  из подчиненных ей 
людей. В роде бы и простая  р абота  — со
брать табурет или кры ш ку детского сто 
л а , а люди по-разном у вы полняю т эти 
операции.

— В от я и даю  человеку возм ож ность 
дел ать  то, что у  него лучш е получает
ся ,— говорит Анна С ергеевна. Н е по
следню ю  роль играет и психологический 
клим ат в коллективе. М о ж ет  кто-то  и 
относится к рабочим  по-казенном у, но я 
не могу. Д л я  м еня они, недавние д е ся 
тиклассники,— дети. Со мной нах о дятся  
больш ую  часть дня. К ом у к ак  не мне 
учить их рем еслу и добру.

В м ае  этого года  всей бригадой  про
во ж ал и  в армию  А лександра Б оровика.

—  С пасибо В ам , Анна С ергеевна, за 
м атеринское отнош ение ко мне. П осле 
арм ии к  вам  вернусь.

В друж ном  коллективе  и дело  д р у ж н о  
вы полняется.

В 1979 г. столяры -сборщ ики дали  
сверх плана продукции на 23 тыс. р. 
П роизводительность тр у да  за  год вы рос
ла  на 1 3 ,2% .

Смена Ш окиной во зглави ла  социали
стическое соревнование в объединении. 
Все 18 человек личны е пятилетки вы 
полнили к 110-й годовщ ине со д н я  р о ж 
дения В. И . Л енина.

П о  итогам  года этот коллектив был 
признан победителем  во Всесою зном со 
циалистическом  соревновании, н а гр а ж 
ден  П очетным вы мпелом министерства 
и Ц К  проф сою за. Анне С ергеевне Ш оки
ной бы ло присвоено зван и е  «Л учш ий 
м астер  лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
промыш ленности».

П осле вручения награды  к столярам - 
сборщ икам  стали  п р и езж ать  учиться м а 
стерству. Ш окина р асск азы вала  о но
вой организации  тр у да  на участке. Н о 
вое заклю чалось в том , что учет и оп
л ату  стали  вести по конечной операции. 
З аго то в к у  детал ей  на следую щ ий м есяц 
начинали с 25 числа, и с первы х дней 
м есяца ш ла готовая  продукция. О про
стоях в смене забы ли.

Е сли человек по какой -то  причине не 
вы ходил на работу , на его место стано
вился товарищ . К аж д ы й  в смене в л ад е 
ет всеми смеж ны м и проф ессиями. В этом 
засл у га  м астера и наставников, прора

ботавш их в объединении не один год: 
Н и колая  М аксим овича Ельчищ ева, А лек
санд ра  А лександровича К рикунова.

Равнение цех дер ж и т  на ударников 
ком мунистического тр у да: Л ю бовь А лек
сандровну Резн икову  и Л ю бовь Серге
евну Хотченко. П о праву гордятся 
здесь м олоды м слесарем -сборщ иком  Сер-

М астер А. С. Ш окина

геем Гришиным. К аж д ы й  из них днев
ную  програм м у вы полняет на 130— 
1 5 0 % .

Больш им  событием в ж изни смены 
Ш окиной бы ло принятие встречных обя
зательств  в честь XXVI съезда КПСС. 
К оллектив зад ан и е  1980 г. заверш ил к 
1 ноября, а план ян вар я-ф евр ал я  1981 г. 
реш ил вы полнить к  23 ф евраля.

Деревообрабатывающая промышленность, 1981Ц 
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Бригада коммунистического труда

м. и. СОВТАН —  Береговский мебельный комбинат

Готовя достойную  встречу XXVI съезду  К П С С , рабочие, 
инженерно-технические работники Б ереговского мебельного 

комбината им. 60-летия Советской Украины  стрем ятся  не 
только реализовать плановы е задан и я , но значительно пере
выполнить их.

С полной отдачей сил, иод девизом  «Ни одного отстаю щ его 
рядом!» трудится бригада сборки-упаковки цеха 3, р у к о 
водим ая С. И. Ш ереш ом.

З ад ан и я  девятой  пятилетки этот коллектив заверш и л  д о 
срочно. З а  пятилетку он 17 раз вы ходил победителем  вн у т
рицехового социалистического соревнования. З а  выполнение 
социалистических обязательств, в зяты х  в честь откры тия
XXV съезда К П С С , бригаде С. И. Ш ереш а присвоено звание 
«Бригада им. XXV съезда  К П С С ». З а  4 года и 9 м есяцев д е 
сятой пятилетки бри гада  16 р аз  становилась победителем  
внутрицехового социалистического соревнования.

П роизводственны й план за  4 года и 9 м есяцев десятой  п я 
тилетки бригада перевы полнила, вы пустив продукции сверх 
плана на 22,1 тыс. р. П о итогам  В сесою зного социалистическо
го соревнования бригад  и рабочих ведущ их профессий п р ед 
приятий и организаций М инлеспрома С С С Р за  1979 г. к о л 
лектив, возглавляем ы й С. И. Ш ереш ом, признан победителем . 
Е м у вручены пам ятны й вымпел и д ен еж н ая  премия.

В бригаде 20 человек, из них 5 коммунистов, 12 членов 
В Л К С М , 14 ударников коммунистического тру да , 4 человека 
работаю т с личным клеймом ОТК, им присвоено звание «М ас
тер — золоты е руки». Ч лены  бригады  постоянно повы ш аю т 
свое профессиональное м астерство и уровень знаний на к у р 
сах  повыш ения квалиф икации, в экономических ш колах, ш ко
л ах  коммунистического труда.

Ч еткая  р абота  бригады  в больш ой мере обусловлена у м е
нием бригадира руководить лю дьми. С тепан И ш тванович Ше-

реш — коммунист, квалиф ицированны й специалист, человек 
требовательны й к себе и к  товарищ ам  по работе. Пришел 
он на ком бинат в 1963 г. В начале работал  столяром , затем 
стал  бригадиром . Р абочие под его руководством свои плано
вые зад ан и я  вы полняю т на 125— 128 %• К аж ды й член бри
гады  несет полную  ответственность не только за  выполнение 
производственной програм м ы  и соцобязательств, но и за  к а 
чество вы пускаемой продукции. С борка-упаковка — это конеч
н ая  операция в производстве спального набора «Л еанка», ко- 
торо.му присвоен государственны й З н ак  качества. Бригаде не 
безразлично, какие детали  она соберет и упакует. В 1976 г. 
ее члены, вы ступив с почином «За передачу смежным брига
дам , участкам , цехам  продукции высш его качества», вы звали 
на соцсоревнование отделочны й участок. Если с отделки на 
сборку попадет бракован н ая  деталь, ее заносят в книгу реги
страции возвр ата , которая  ведется в каж дой  бригаде, на к а ж 
дом участке. Э ту  детал ь  возвращ аю т на отделку для  у стр а
нения деф ектов. Все такие случаи учиты ваю тся при подведе
нии итогов соцсоревнования.

Э тот почин п од держ али  остальны е смеж ны е бригады, участ
ки, работники входного контроля. В результате стало в о з
мож ны м вы явл ять  непосредственного виновника брака, н ару
ш ения технологии и т. д. Все это способствовало улучшению 
качества вы пускаем ой продукции.

Г отовя достойную  встречу XXVI съезду  К П СС, коллектив 
бригады  пересм отрел ранее приняты е обязательства и принял 
новые, повыш енные:

вы пустить сверх плана десятой пятилетки товарной продук
ции на 5,2 тыс. р. вместо ранее приняты х 3,6 тыс. р.; повы 
сить производительность труда  против плана на 0,8 % вместо 
ранее взяты х  0,6 %; бороться за  присвоение бригаде звания 
«Б ригада  им. XXVI съезда  КПСС».

У Д К  674.815-41:331.876

Лучшая— в производстве ДСП
в. м. Ш АРАГИН — Московский экспериментальный завод древесностружечных плит и деталей

По итогам Всесою зного социалистиче- 
:кого  соревнования среди коллекти 

вов бригад по изготовлению  древесных 
плит за  1979 г. бри гада по производст
ву древесноструж ечны х плит М осковско
го ордена « Зн ак  П очета» эксперим ен
тального заво д а  древесноструж ечны х 
плит и деталей , во зглавл яем ая  старш им 
мастером  А. В. Д убоносом , вот уж е  тр е 
тий год подряд  признается лучш ей бри
гадой М инистерства лесной и деревооб
рабаты ваю щ ей промыш ленности СССР.

Родственны х цехов и заводов  в стране 
много. Но именно бригада наш его цеха 
засл у ж и л а  звание лучш ей. Это большое 
собы тие д л я  коллектива предприятия. 
И  в настоящ ее врем я бригада имеет 
сам ы е высокие в цехе технико-экономи- 
ческие показатели : с заданием  девяти  
м есяцев 1980 г. коллектив справился на 
20  дней раньш е срока, сверх плана про
изведено 1849 м^ плиты, 98,5 % продук

ции вы пущ ено с государственны м  З н а 
ком качества.

В бригаде 17 человек, каж д ы й  в то 
рой —  рационализатор . В 1979 г. внед
рено 16 их предлож ений, в первом по
лугодии 1980 г. — 6. В коллективе в 
основном кадровы е рабочие, про р або 
тавш и е в цехе много лет. Они к вал и ф и 
цированно обслуж и ваю т поточную  л и 
нию, стараю тся  сократить ее простои. 
К аж д ы й  рабочий владеет  д вум я-трем я  
специальностям и. З ам еш к ал ся  о п ер а
тор — ему со знанием  дела пом ож ет 
слесарь, нет суш ильщ ика •— агрегатом  
станет ум ело у п р авл ять  кочегар и т. д.

Ч лены  бригады  не р аз  вы ступали ини
циаторам и  прогрессивны х начинаний в 
цехе и на заводе , поддерж ивали  пере
довы е почины других  коллективов, т а 
кие, например, к ак  «Ни одного о тстаю 
щ его рядом », «Л ицевой счет эф ф ектив
ности —  каж дом у» , «Л енинском у ю би

лею  — достойную  встречу», «П ятилет
ке —  ударны й финиш», «XXVI съезду  
К П С С  — достойную  встречу».

П о лицевы м счетам  эффективности 
бригада за  1979 г. сэкономила 
330 тыс. р., за  три к вартала  1980 г. 
сум м арная эф ф ективность составила 
242 тыс. р. 110-ю годовщ ину со дня 
рож дения В. И. Л енина коллектив о зн а
м еновал ударны м  трудом.

З а  вы сокие производственны е п оказа
тели некоторы е члены бригады  удостое
ны правительственны х наград. Слесарь 
В. Н. М ощ енков награж ден  орденом Л е 
нина и ему присвоено звание лауреата  
Государственной премии С С С Р. Один
н адцать лет В ладимир Н иколаевич в 
бригаде возглавляет  партгруппу, кото
р ая  постоянно заним ается  повышением 
эф ф ективности производства и качества 
работы . С таночник-распиловщ ик А. М. 
М уравьева — кавал ер  ордена Трудового
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К расного Знам ени — бессменный про
форг уж е много лет. Больш ое внимание 
она уделяет развитию  социалистическо
го соревнования в коллективе, и зы ска
нию внутренних резервов производства, 
повышению производительности труда  и 
улучшению качества вы пускаем ой про
дукции.

Бригада с огромным воодуш евлением 
и трудовым подъемом восприняла реш е
ние июньского (1980 г.) пленум а Ц К  
КПСС о созы ве XXVI съезда  К ом м уни
стической партии С оветского Сою за и 
постановление Ц К  К П С С  «О социали
стическом соревновании за  достойную  
встречу XXVI съезда КПСС».

Члены коллектива успеш но вы полни
ли задания  заверш аю щ его года десятой 
пятилетки и полны реш имости достойно 
встретить съезд  партии.

Б ригада пересм отрела взяты е ранее 
обязательства и в честь XXVI съезда

С таночник-расппловш ик А. М. М у
равьева  и бригадир старш ий м а 

стер А. В. Д убонос

партии приняла новые, более вы сокие и 
напряж енны е:

—  план десятой пятилетки по вы 
пуску древесноструж ечны х плит вы пол
нить к  7 сентября 1980 г. Это о б я з а 
тельство вы полнено;

—  годовой план по прои зводству  д р е 
весноструж ечны х плит в объем е 22500 м® 
заверш ить к 25 д ек аб р я  1980 г.;

— дополнительно к плану  вы работать 
250 м^ плит;

—  за  счет соверш енствования техн о
логии производства, улучш ения обслу
ж и ван и я  оборудовани я повы сить п рои з
водительность труда  на 2,5 %•

УД К  [674 +  630’ ];658 .016.4

Передовому опыту, одобренному 
ЦК КПСС,—широкую дорогу!

Комплексные производственные объединения— 
основа эффективного использования древесины
в. и. ЛЕЖЕНЬ — зам. министра лесной и деревообрабатывающей промышленности Б С С Р ,  канд. техн наук

С реди многих факторов, определякз- 
щих эффективность производства в 

деревообрабатывающей и мебельной 
промышленности, первостепенное зна
чение приобретают комплексное ис
пользование древесины и повышение 
производительности труда путем меха
низации и автоматизации операций, ос
нащения производства высококачествен
ной техникой, механизации погрузочно- 
разгрузочных и транспортных работ.

Полное и эффективное использование 
древесины от рубок ухода за лесом, а 
также отходов лесозаготовок, лесопиль
ной и деревообрабатывающей промыш
ленности имеет особое значение для 
Белоруссии ввиду недостатка ресурсов 
древесины, которую приходится заво
зить из других экономических районов 
страны. Возрастающие потребности на
родного хозяйства в продукции из дре
весины необходимо удовлетворять за 
счет более углубленной комплексной хи
мико-механической переработки древе
сины и вторичного использования отхо
дов производства на технологические 
нужды.

Для успешного выполнения поставлен
ной перед нашей отраслью задачи — 
более эффективно использовать древе
сину необходимо совершенствовать 
структуру управления производством, 
создавая комплексные производствен
ные объединения по переработке дре
весины. Такое объединение может мо
билизовать все производственные, тру
довые и материальные ресурсы на вы

полнение плана, централизованно на
правлять средства на расширение от
дельных участков производства, а так
же проводить технологическую специа
лизацию и концентрацию производства. 
Это позволит сосредоточивать отходы 
производства там, где их легче исполь
зовать на вторичную переработку.

В Белоруссии исторически сложи
лись комбинированные деревообраба
тывающие предприятия, на промышлен
ной площадке которых имеются различ
ные по техническим признакам произ
водства; производство фанеры, лесопи
ление, производство строганого шпона, 
спичек, мебели и др.

Опыт таких крупных комбинатов, как 
Бобруйский фанерно-деревообрабаты
вающий, Гомельский деревообрабаты
вающий, Речицкий фанерно-мебельный, 
Борисовский фанерно-спичечный и 
другие, показал, что расчленение ком
бинированных производств и создание 
узко специализированных производст
венных объединений экономически не
выгодно.

Министерство лесной и деревообраба
тывающей промышленности БССР объе
диняет в своем составе заготовитель
ную и перерабатывающую отрасли, т. е. 
весь комплекс переработки древеси
ны —  от лесозаготовок и лесохимии до 
выпуска готовой продукции деревооб
работки и мебели. Удельный вес основ
ных видов товарной продукции приве
ден в таблице структуры ее производ
ства (в % по годам).

Товарная продукция 1970 1975
1980

(план)

Лесоэксплуатация 2 2 ,7 16,6 12,8
Деревообработка 7 7 .3 ‘83 ,4 8 7 ,2
В том числе:

лесопиление 7 ,! 5 ,2 3 ,6
фанера 1 1 ,5 8 ,3 6 .9
плиты древесностру 3 ,3 4 ,9 5 ,6

жечные
плиты древесново 2 ,1 2 ,8 2 ,4

локнистые
ящичные комплекты 2 ,8 1 ,9 I .5
столярные изделия 5 ,2 4 ,7 4 ,0
паркет и паркетная 1 .4 1 ,4 1 ,3

доска 1 ,3 1 , 1 0 .8
строганый шпон
спички 3 ,6 5 ,3 4 ,1
мебель 3 7 ,2 4 0 ,4 4 7 ,6
прочая деревообра 1 .8 7 .4 9 .4

ботка

Первоначально в девятой пятилетке 
производственные объединения создава
лись по отраслевому принципу: в лесо
заготовительной отрасли — лесозагото
вительные объединения, в деревообра
батывающей — деревообрабатывающие, 
создаваемые в основном на базе суще
ствующих комбинатов, к которым при
соединяли мебельные, лесопильные и 
другие деревообрабатывающие близко 
расположенные к ним производства.

Практика показала, что при этом в 
области концентрации и специализации 
производства, улучшения технического 
уровня небольших предприятий, увели
чения объема товарной продукции, по
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вышения производительности труда и 
улучшения качества выпускаемой про
дукции были достигнуты определенные 
успехи. В то же время обеспечение де
ревообрабатывающих предприятий дре
весиной не улучшилось. Необходимо 
было совершенствовать структуру уп
равления и создать производственные 
объединения с учетом взаимосвязи ле
сосырьевых ресурсов, лесоэксплуатации 
и деревообработки.

Чтобы лучше обеспечить древесиной 
предприятия, сократить железнодорож
ные перевозки и эффективнее исполь
зовать древесину, нужна организация 
прямого ввоза хлыстов непосредственно 
во двор деревообрабатывающего пред
приятия. Введение в состав деревообра
батывающего объединения сырьевой 
базы, т. е. лесозаготовительных пред
приятий, расположенных поблизости, по
зволит более оперативно обеспечивать 
деревообрабатывающие предприятия 
необходимым ассортиментом заготавли
ваемой древесины, перестраивать лесо
заготовки в соответствии с нуждами пе
рерабатывающих производств, расши
рять те или иные участки переработки 
древесины в зависимости от ресурсов 
лесозаготовок. Таким образом, создают
ся комплексные производственные 
объединения по переработке древесины 
с замкнутым технологическим циклом —  
от лесозаготовок до выпуска готовой 
продукции деревообработки и мебели.

В десятой пятилетке в Минлеспроме 
БССР началось создание таких произ
водственных объединений по смешан
ной схеме технологических процессов. 
Это можно рассмотреть на примере од
ного из характерных объединений тако
го типа —  производственного объедине
ния «Бобруйскдрев», созданного в 
1976 г., когда к производственному де
ревообрабатывающему объединению
были присоединены на правах филиалов 
Бобруйский и Осиповичский леспром
хозы.

В состав объединения входят произ
водства с различными технологическими 
процессами — заготовка древесины,
производство древесноволокнистых плит 
(ДВП), фанеры, лесопиление, изготов
ление мебели. Эти производства разли
чаются характером применяемого обо
рудования, но их объединяет исходное 
сырье — древесина.

Отдельные производства могут иметь 
глубокую технологическую специализа
цию в рамках объединения с замкну
тым технологическим циклом. Так, от ле
созаготовок можно полностью отделить 
разделку хлыстов на сортименты, со
средоточить ее на нижнем складе голов
ного предприятия, выделив его в само
стоятельный производственный участок 
(на правах цеха или филиала). Упроща
ется технологический цикл в леспромхо
зе, где все внимание сосредоточивает
ся на заготовке леса и вывозке его в 
хлыстах, без разделки и перегрузки на 
нижний склад перерабатывающего пред
приятия.

Дальнейшая технологическая специа
лизация, расширение кооперированных 
поставок между филиалами и головным 
предприятием объединения, создание в 
объединениях базовых предприятий —  
все это новые резервы повышения эф 
фективности производства, улучшения

качества и увеличения объема выпускае
мой продукции.

Производственные деревообрабаты
вающие объединения еще далеко не ис
черпали возможности технологической 
специализации производства. Из схемы 
технологических связей объединения 
«Бобруйскдрев», приведенной на рисун
ке, видно, что головное предприятие 
поставляет черновые заготовки и пило
материалы мебельным фабрикам, на ко
торых должны быть участки раскроя, 
сушки и обработки пиломатериалов. 
Разобщенность таких участков, имею-

жиме отделочно-сборочного предприя
тия все мебельные фабрики, входящие 
в объединение.

Как видно из приведенной схемы, 
технологическое сырье и пиловочник не 
полностью используются в объединении. 
Для более полного использования отхо
дов производства и технологического 
сырья на головном предприятии стро
ится второй завод ДВП мощностью 
15 млн. м̂  плит в год. С  пуском этого 
завода эффективность использования 
древесины в объединении значительно 
повысится.

С хем а технологических связей  в объединении 
«Бобруйскдрев»

щих общую технологию, и небольшие 
их объемы усложняют использование 
отходов, затрудняют применение высо
копроизводительного оборудования, 
механизацию и автоматизацию произ
водственных процессов. Эти участки, 
как правило, на мебельных фабриках 
оснащены позиционным устаревшим 
оборудованием без средств механиза
ции.

Концентрация производства чистовых 
брусковых мебельных деталей, а также 
деталей для упаковки мебели в голов
ном объединении значительно повысит 
производительность труда, качество де
талей, освободит производственные пло
щади на мебельных фабриках, улучшит 
использование отходов за счет их кон
центрации на головном предприятии, в 
результате чего увеличится выпуск ме
бели. В связи с этим возникает необхо
димость создать базовое производство 
чистовых брусковых мебельных деталей 
на головном предприятии объединения 
«Бобруйскдрев», чтобы обеспечить ими 
все мебельное производство объедине
ния. Концентрация производства щито
вых мебельных деталей на базовом 
предприятии и обеспечение ими с уче
том получения деталей из ламинирован
ных ДСП в производстве мебели даст 
возможность перевести на работу в ре

Наличие свободных ресурсов пиловоч
ника служит основой расширения лесо
пильного, а следовательно, и деревооб
рабатывающего производства; мебель
ных деталей, столярных изделий и т. д. 
Таким образом, перспективу развития 
производственных участков в производ
ственном объединении необходимо увя
зывать с сырьевой базой в первую оче
редь самого объединения.

На примере технологических связей 
производственного объединения «Боб
руйскдрев» видно, что еще имеются ре
зервы дальнейшей технологической спе
циализации в объединениях и на этой 
основе повышения эффективности про
изводства в одиннадцатой пятилетке.

Опыт работы производственных дере
вообрабатывающих объединений в девя
той и десятой пятилетках показал, что 
создание таких объединений дало поло
жительный результат. План выпуска то
варной продукции за четыре года де
сятой пятилетки перевыполнен, темп 
роста производства по сравнению с 
1975 г. составил 117, 9% при плане 116,9. 
Весь прирост продукции получен в ре
зультате повышения производительности 
труда.

Создание подобных производствен
ных объединений позволило более пол
но перерабатывать древесину и значи
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тельно улучшить ее комплексное ис
пользование. За четыре года десятой 
пятилетки коэффициент комплексного 
использования древесины на технологи
ческие цели в деревообработке увели
чился на 5 пунктов (0,84 против 0,79), что 
эквивалентно примерно 200 тыс. м® до
полнительной древесной массы для тех
нологических целей. Улучшение исполь
зования древесины позволило увеличить 
выпуск продукции на каждый кубометр 
переработанной деловой древесины с 
89 р. в 1970 до 160 р. в 1979 г.

Деревообрабатывающая промыш
ленность министерства ежегодно пере
рабатывает около 2800 тыс. м̂  круглых 
лесоматериалов на пиломатериалы, ф а
неру, строганый и лущеный шпон, спич
ки, лыжи, плиты и др. Кроме того, из 
выпускаемых предприятиями 1350 тыс. м® 
пиломатериалов около 830 тыс. м® ис
пользуются для производства мебель
ных деталей, тары, строительных дета
лей, паркета и др . При переработке 
указанных выше лесоматериалов еже
годно образуется около 1280 м  ̂ отхо
дов, в том числе кусковых около 
880 тыс. м®, опилок и стружки —  
400 тыс. м®.

С учетом такого большого количест
ва отходов в деревообрабатывающей, а 
дровяной древесины —  в лесозаготови
тельной отрасли опережающее развитие 
получило производство ДВП и ДСП. 
Это позволило при стабильности объе
ма лесозаготовок, вызванного ограни
ченностью лесосечного фонда, значи
тельно увеличить объем производства 
деревообрабатывающей и мебельной от
раслей, расширив их сырьевую базу пу
тем применения древесных плит, выра
батываемых из отходов и тонкомерной 
мелкотоварной древесины.

Большие работы по расширению ис
пользования фанерных отходов (шпона- 
рванины) позволили объединению «Боб- 
руйскдрев» довести до 20 % долю шпо
на-рванины в общей массе древесины, 
идущей для производства ДВП. В объе
динениях «Бобруйскдрев», «Борисов- 
древ» удельный вес отходов в общем 
объеме древесного сырья, используе
мого для производства ДВП, доведен 
до 75—80 % , причем на две трети это 
лиственная древесина. В объединении 
«Бобруйскдрев» вся плита выпускается 
с государственнь!м Знаком качества.

Опыт работы Бобруйского завода 
ДВП показывает, что применение отхо
дов не снижает качества плит. Опыт ис
пользования отходов, шпона-рванины, а 
также применения лиственной древеси
ны в производстве ДВП распространен и 
на других предприятиях республики, вы
пускающих древесные плиты.

Дальнейшее наращивание объемов 
производства ДСП и ДВП в одиннадца
той пятилетке —  один из резервов повы
шения эффективности использования 
древесины, увеличения коэффициента 
ее комплексного использования на тех
нологические цели, создания сырьевой 
базы (основного конструкционного ма
териала) для производства мебели. За 
четыре года десятой пятилетки произ
водство ДСП выросло в 1,5 раза, значи
тельно увеличились производственные 
мощности в результате интенсификации 
технологических процессов, модерниза
ции основного и вспомогательного обо
рудования, ликвидации «узких мест». В 
объединении «М озырьдрев» проектная 
мощность цеха ДСП увеличена в 3, а в 
объединении «Пинскдрев» —  в 2,8 раза, 
значительно увеличены мощности и в 
других объединениях.

Анализ работы цехов ДСП показыва
ет, что еще есть резервы увеличения 
эффективности производства путем 
улучшения обслуживания оборудования, 
качественного проведения планово-пре
дупредительных и капитальных ремон
тов, резкого снижения внутрисменных 
простоев, ритмичного обеспечения сы
рьем. Ряд передовых предприятий стра
ны значительно увеличил выпуск про
дукции (Тюменский Д О К «Красный Ок
тябрь», Московский эксперименталь
ный завод древесностружечных плит и 
деталей, Бухтарминский завод Д СП ) —  
достиг уровня 90 тыс. м  ̂ в год в основ
ном именно за счет высокого коэффи
циента использования оборудования.

В одиннадцатой пятилетке необходимо 
довести мощности заводов и цехов 
ДСП до уровня передовых путем их ре
конструкции и модернизации.

Кроме традиционных направлений ком
плексной переработки древесины (ра
ционального использования ее по пря
мому назначению в деревообработке, 
увеличения полезного выхода и умень
шения количества отходов, вторичного 
использования отходов —  на технологи

ческие нужды, снижения материалоем
кости изделий и т. п.), необходимы но
вые технологические процессы и дре
весные материалы, резко повышающие 
эффективность применения древесины в 
народном хозяйстве.

В системе Минлеспрома БССР в со
став девяти деревообрабатывающих 
объединений входят лесозаготовитель
ные предприятия, при этом обеспечен
ность сырьем лесопильных цехов значи
тельно улучшилась, а потребление же
лезнодорожных вагонов для перевозки 
леса уменьшилось. Лучшей формой про
изводственного объединения является 
такое, где лесозаготовки полностью по
крывают потребность деревообрабаты
вающих производств в сырье.

Для создания единого комплекса по 
переработке древесины и более эффек
тивного использования древесины, полу
ченной в результате рубок ухода за ле
сом, лучшего планирования и строитель
ства лесных дорог, прогнозирования 
развития деревообработки в зависимо
сти от породного состава и объема лес
ного фонда необходимо присоединить к 
деревообрабатывающим объединениям 
не только лесозаготовительные пред
приятия, но и близлежащие лесхозы. И 
на этой основе организовать непрерыв
ный конвейер: выращивание —  комплек
сная переработка древесины.

Комплексные хозяйства по выращива
нию леса, уходу за ним и переработке 
древесины могут заранее планировать и 
строить лесные дороги с учетом получе
ния в перспективе лесного фонда под 
заготовку; это позволит заготавливать 
лес вне зависимости от погодных усло
вий. Полученную от рубок ухода древе
сину можно использовать более рацио
нально с учетом ее качественных и раз
мерных показателей. Для этой цели мо
жет быть приспособлена существующая 
на деревообрабатывающих предприяти
ях технология или создана новая. Опыт 
работы Ивано-Франковского обкома 
Компартии Украины по мобилизации 
коллективов предприятий и организа
ций лесной и деревообрабатывающей 
промышленности на эффективное ис
пользование местных лесных ресурсов 
одобрен ЦК КП СС; опыт работы объе
динения «Прикарпатлес» показал пер
спективность таких объединений.

У Д К  684.4.05.057.001.5

Наука и техника

Точность и стабильность процесса грунтования на вальцовом станке
д. и. ГРИГОРЧУК, Н. м. БУЕВА , И. Д . БОРИСЮ К, Г. И. ДЕНИСЕНКО —  УкрН И И М О Д

В настоящ ее врем я вы сококачествен
ные защ итно-декоративны е покры 

тия на изделиях из древесины  получа
ют в основном при использовании поли
эфирных лакокрасочны х м атериалов. 
О днако при нанесении полиэфирного л а 
ка на древесную  п о д ло ж ку  происходит 
его впитывание, а в некоторы х случаях  
«провалы», приводящ ие к перерасходу

л ак а . Одним из путей устранения этих 
н еж елательны х явлений и повы ш ения 
качества отделки  явл яется  применение 
грунтования древесины  вязко-пластиче
скими составам и.

В У крН И И М О Д е исследован процесс 
грунтования поверхности древесины  под 
полиэфирны е л ак и  с применением ново
го грунтовочного со става  и вальцовы х

станков. Грунтовочны й состав, котором у 
присвоен индекс П Э Г Р -2  (ТУ13 УС С Р 
13—78), им еет полиэфирную  основу. 
Опытны е партии его вы пускает рубе- 
ж ан ское  П О  «К раситель». Э тот состав 
о б л ад ает  высокой радиационной чувст
вительностью  и о бразует  тверды е без от- 
липа покры тия при отверж дении уско
ренными электронам и на воздухе.
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При введении в грунтовочны й состав 
ускорителей (наф тената кобальта  и др .) 
или ф отосенсибилизатора его м ож но ис
пользовать для  процессов с «холодны м», 
термохимическим и ультраф иолетовы м  
отверж дением. Р езультаты  испытаний 
состава на М М СК №  1 (терм охим иче
ское отверж дение) и И вано-Ф ранковской  
мебельной ф абрике имени Б. Х м ельниц
кого (У Ф -отверж дение) показали , что 
состав П Э Г Р-2  м ож но эф ф ективно при
менять для  данны х процессов.

Грунтовочный состав П Э Г Р -2  наносит
ся вальцовы ми станкам и , оснащ енными 
наносящ им, дозирую щ им и вы гл аж и ваю 
щим валами. И спы тания по нанесению  
состава проводились на отечественны х и 
импортных вальцовы х станках  Ш П Щ , 
А-1277, «Олимпик», «Ш мутц» и «Бю рк- 
ле». Л учш ее качество нанесения покры 
тий получали на станках  с обрезинен- 
ным наносящ им валом . И з отечествен
ных станков наиболее приемлемым о к а 
зался станок А-1277, разработанны й 
П К Б М М СК jVo 1 и изготовляем ы й не
большими сериями на предприятиях 
М инлеспрома С С С Р и Других ведомств.

При первых опы тах грунтования было 
визуально замечено больш ое влияние на 
качество нанесения (сплош ность, равн о
мерность) разнотолщ инности щ итов. О б
мер 90 щ итов показал, что разнотолщ ин- 
ность в пределах одного щ ита колеблет
ся от ± 0 ,1  мм до  ± 0 ,4  мм, разнотол- 
щинность щ итов в партии дости гает 
± 2  мм, коробление щ итов так ж е  д о ста 
точно высокое: средняя величина проги
ба 0,1— 1,8 мм. Опыты показали , что 
при грунтовании щ итов, разнотолщ ин- 
ность которы х превы ш ала ± 0 ,5  мм, н а б 
лю дается неравномерность нанесения, 
пропуски грунта, незначительны й к о эф 
фициент заполнения пор древесины . П о 
этому дальнейш ие опыты проводились с 
предварительной подсортировкой щ итов 
так, чтобы разнотолщ инность их бы ла 
не более ± 0 ,5  мм. П ри этих условиях 
и расходе грунта 50—80 г/м^ не н аблю 
далось вуалирования текстуры  древеси 
ны и обеспечивалось хорош ее заполнение 
пор. При среднем расходе грунтовочного 
состава 50 г/м^ средний коэфф ициент 
порозаполнения составлял  56—67 % и 
при однократном грунтовании до сти га
лась достаточно вы сокая его одн ород
ность. Глубина пор на загрунтованной  
поверхности, определенная с учетом по
лученных коэфф ициентов порозаполне
ния, составляла  4 0 ± 1 7  мкм.

Больш ое влияние на качество грунто
вания оказы вает  подготовка поверхности 
древесины. При грунтовании поверхнос
тей с 7— 8-м классам и ш ероховатости  
после отверж дения грунта наблю далось 
поднятие ворса. У щ итов с ш ероховато
стью 9— 10-го классов ворс подним ался 
только на отдельны х участках .

Чтобы улучш ить качество покры тия 
путем уменьш ения ш ероховатости  з а 
грунтованной поверхности, применялся 
предварительный терм опрокат поверхно
сти древесины при тем пературе  120— 
160°С. Это позволяло увеличить к о эф 
фициент заполнения пор до 73 %■

Т ерм опрокат загрунтованной  поверх
ности осущ ествлялся в ин тервале тем пе
ратур нагрева валов 25— 140 °С. Опыты 
показали , что при нагреве вал о в  до 
100°С ш ероховатость и сгл аж ивание 
ворса уменьш аю тся, при нагреве свыш е 
1 0 0 °С загрун тованная поверхность беле

ет. Глубина пор после терм опроката  при 
90— 1 0 0 °С одн ократно  загрунтованной  
поверхности с расходом  50 г/м^ со став 
ляет  24—29 мкм, а после двухкратного  
грунтования с расходом  80 г/м^ и после
дую щ ем терм опрокате  10— 20 мкм.

У становлено, что применение терм о
проката  поверхности не влияет на у садку

при испытании по м етоду равномерного 
отры ва.

Во врем я приемочных нспыташ;й тех
нологического процесса грунтования в 
производственны х условиях в качестве 
критерия его точности и стабильности 
бы ла принята глубина пор на загрунто
ванной поверхности. П оказатели  точно-

Т а б л и ц а  1

.4° об
р а з 
цов

Температура 
при прокате.

Толщина лакового покрытия, мкм
Проседанке плен

ки
исходная через 

I мес
через 
2 мес

через 
4 мес

ч-'рез 
6 мес мкм 0'

1 Без проката 267 258 250 244 241 26 9 ,0
6 То же 246 236 229 223 221 25 10,1

34 !00 224 213 211 204 203 21 9 ,3
49 Без проката 242 235 228 219 217 25 10 ,3
63 100 24 1; 229 225 217 215 26 10,7

лакового  покры тия, сф орм ированного на 
загрун тованной  древесине (табл . 1).

И з табл. 1 следует, что у садк а  покры 
тия по толщ ине дости гает  в среднем 
10 % и практически завер ш ается  по ис
течении 4 месяцев.

Р еж им  о тверж ден и я  загрун тованной  
поверхности о тр аб аты в ал ся  на линии л а 
кирования Л Л Щ , установленной на ф а б 
рике им. Б ож ен ко , с использованием  че

сти технологического процесса грунто
вания, рассчитанны е д л я  10 наблю дений 
и отнесенные к реж им у, даю щ ем у глу
бину пор 4 0 ± 1 7  мкм, представлены  *в 
табл . 2.

И з табл . 2 следует, что точность про
цесса относительно заданного  техноло
гическим реж им ом  значения колеблется 
в пределах  от 10 до —25 %. К оэф ф ици
енты точности относительно поля допус-

Т а б л и ц а  2
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Боковина дивана-крова
ти

Кр^-сное д е р е 
во

— 10 — 2 5 ,0 — 2 9 ,0 ± 1 4 , 0 ic 15,8

Обратная сторона боко То же __ о - 5 , 0 - 5 , 9 ± 1 4 , 8 ± 1 3 , 3
вины дивана-кровати

Бок тумбочки Дуб _7 — 17,5 - - 2 0 , 6 ±  15,0 ±  15 .8
Дно комби ни ров?’иного 

шкафа
Боковина дивана-крова - 

ти

Бук 1 2 ,5 2 ,9 ± 1 4 , 1 It 1 1 , 1

Красное д е р е 
во

— 9 — 2 2 ,5 - 2 C . 5 ± 1 8 . 5 ± 2 0 . 3

То же То же — 7 — 17 ,5 — 2 0 ,6 ±  19,7 ± 2 0 , 3
Обратная сторона боко » » — 10 — 2 5 ,0 — 2 9 ,0 ± 1 5 , 3 ± 1 7 , 3

вины дивзнп-кровати
Боковина дивана-крова » » -  10 — 2 5 ,0 — 2 9 ,0 ± 1 7 . 4 ± 1 9 , 7

ти
То же » » 4 10,0 1 1 , 8 ± 1 2 , 1 ± 9 , 3

ты рех ускорителей У З-0.4М  при вар ьи 
ровании токов пучка ускорителей и ско 
рости подачи. К ачество отверж ден ия 
проверялось по внеш нему виду  пленки, 
«засаливанию » ш лиф овальной ш кур
ки, вы ходу  полим ера и твердости по
кры тия.

Опыты показали , что грунтовочны е по
кры тия м ож но о твер ж д ать  под пучком 
четырех ускорителей при скорости п о д а 
чи в пределах  4—8 м/мии. П ри этом  по
лучаю тся покры тия по вы ходу гель- 
ф ракцин достаточно  отверж денны е для  
последую щ его лаки р о ван и я  и обеспечи
ваю щ ие получение полиэф ирны х покры 
тий I категории с адгезией 1,5— 1,8 М П а

ка вариации по величине соизмеримы с 
величинами, установленны ми экспери
м ентально при измерении глубины пор. 
П о казател ь  стабильности технологиче
ского процесса грунтования, рассчитан
ный по ГОСТ 16.306— 74 II ГОСТ 
16467— 70 по глубине пор, замеренных 
в разны е периоды времени, равен
0,825.

Н адеж н ость технологического процес
са определялась непарам етрическим  ме
тодом в течение двух  дней. Н а п р о тяж е
нии 4 ч нри наблю дении за  100 щ итами 
не имелось ни одного о тказа . С ледова
тельно, дости галась вероятность Р  (t) 
безотказной работы , р авн ая  0,950 с д о 
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верительной вероятностью  0,90. О тказы  
при длительной эксплуатации  (более
3 мес) обусловливались в основном от
казом ускорителей электронов УЭ-0.4М - 
600.

А нализ полученных результатов  про
цесса грунтования в производственны.х 
условиях показы вает;

1. Грунтовочный вальцовы й станок 
А-1277 обеспечивает хорош ее нанесение 
и качественное грунтование м ебельны х 
щитов грунтовочным составом  П Э Г Р -2  
при исходной ш ероховатости  древесины

9 — 10-го классов, разнотолщ инности щ и 
тов до  ± 0 ,4  мм.

2. К оробление щ итов при их р а зн о 
толщ инности до  ± 0 ,4  мм на качество  
грунтования практически не влияет. П ри 
разнотолщ инности щ итов свы ш е ± 0 ,5  мм 
их коробление отрицательно  сказы в ает 
ся  на качестве  покры тия.

3. Ч тобы  улучш ить заполнение пор 
древесины , ум еньш ить поднятие ворса, 
целесообразно  терм опрокат  древесины  
или загрун тованной  поверхности прои з
водить при тем пературе  ^ 1 0 0 ° С .

4. П ри расходе грунтовочного состава 
50 г/м^ обеспечивается заполнение пор 
на  56—67 %, а  с применением термопро
ката  —  на  73—78 %.

5. Глубина пор на загрунтованной в 
промы ш ленны х условиях поверхности 
ш пона красного дерева  с расходом  грун
та  50 г/м2 составляет  4 0 ± 1 7  мкм. По 
показателю  глубины  пор точность про
цесса грунтования достигает 10—25 %, 
стабильность 0,825.

УД К  674.053:621.93.024.7

Полуавтомат для заточки насадных фрез
А. Ф . АЛЮТИН, канд. техн. наук — В П К Т И М

На К ировском  станкостроительном  з а 
воде принят к серийному прои зводст

ву полуавтом ат  ТчФ А-2 д л я  заточки  н а 
садны х стальны х и твердосплавны х 
цельных фрез и нож ей (с прямолинейной 
реж ущ ей кром кой) сборны х фрез, о б р а 
баты ваю щ их древесину.

П олуавтом ат  предназначен д л я  пред
приятий деревообрабаты ваю щ ей п р о 
мышленности и относится к повыш енной 
точности изготовления (класс «П» по 
ГОСТ 8—7 1 ). В основу его конструкции 
полож ен принцип возвратно-п оступатель
ного движ ения стола с установленны ми 
на нем д л я  заточки и доводки  н асадн ы 
ми цельными ф резам и или нож ам и сбор
ных ф рез (с подачей ш лиф овального 
круга на этот  инструм ент). Ш лиф ование 
затачиваем ы х граней инструм ента п р о 
изводится обычным абразивом  или к р у 
гами из эльбора и а л м аза . С пособ 
ш лиф ования при этом  м ож ет  бы ть обы ч
ным многопроходным или глубинным. 
П ри первом способе заточ ка  и доводка  
производятся отдельно различны.ми ш ли
ф овальны ми кругам и. П ри глубинном 
способе заточка  и д о во дка  ведутся  о д 
новременно за  один проход стола (п ря
мой х о д ); при обратном  ходе стола 
ш лифовальны й круг отводится на 0,5— 
1 мм. О дноврем енная заточ ка  и доводка  
обеспечиваю тся двум я алм азны м и или 
эльборовы ми кругам и, вставленны м и 
один в другой. К руг с больш ей зерни
стостью устанавли вается  снаруж и, во
внутрь вставляется  круг меньш ей зерни
стости д л я  доводки ф рез и нож ей.

П олуавтом ат (см. рисунок) состоит 
из станины, ш лиф овальной головки, по д 
виж ного стола, универсальной делитель
ной головки и задней  бабки. С боку у с 
танавливаю тся гидростанция привода ти 
па А Г48-22Н и блок подачи и сбора 
см азочно-охлаж даю щ ей ж идкости
(С О Ж ). Н а станине коробчатой ф ормы  
установлены  ш лиф овальная головка  и 
подвиж ной стол. Ш лиф овальн ая  голов
ка состоит из корпуса, поворотной гиль
зы, в которой эксцентрично установлен 
ш пиндель ш лиф овального круга. Внутри 
корпуса нах о дятся  механиз.мы поворота 
гильзы и подачи ш лиф овального круга 
па глубину резания и его отвода  при 
обратном ходе стола. Н а боковой стен
ке корпуса см онтирован механизм  а вто 

м атической подачи к руга  на глубину р е
зания. П ерем ещ ение стола о сущ ествля
ется с помощ ью  гидроцилиндра.

Н а столе располагаю тся делительн ая  
головка  и за д н я я  бабка . З а та ч и в а е м а я  
ф реза  устан авл и вается  на оправке  д ел и 
тельной головки. О п равку  центрирую т 
конусом задней  бабки. Д л я  заточки  но
ж ей  вместо ф резерной оправки  у с та н а в 
ливается  н о ж ев ая  о правка. Ш ли ф оваль
ный круг имеет о гр аж ден и я  д л я  защ иты  
рабочего от поп адани я С О Ж , а так ж е  
прозрачны й защ итны й экран . Ц и кл  з а 
точки и доводки  инструм ента авто м ати 
ческий, с вы клю чением рабочих органов 
при вы полнении задан н о й  програм м ы . 
П о л у ав то м ат  им еет пульт управления, 
которы й р асп о л агается  на передней 
стенке.

П арам етры  затачи ваем о го  на п о л у ав 
том ате  инструм ента: длина нож ей  — 
до 200 мм, ди ам етр  ф рез —  80— 180 мм, 
наибольш ая ш ирина ф рез —  до  200 мм.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  
п о л у а в т о м а т а

Скорость шлифовального круга ,
м / с .................................................... ! 5 . 6  — 31 ,2

Скорость продольной подачи.
м / м и н ............................................. 0 , 5  — 4

Автоматическая поперечная п о 
дача на двойной ход стола,  мм от 0,005 до

0,04 (с гр а д а 
цией в 

0 ,005 мм)
Диаметр шлифовального круга,

м м ....................................................  До 150
Числа автоматического д е л е 

ния на делительной головке 2, 3. 4. 6. 8,
12

Г.’ баритные размеры полуавто
мата с гидростанцией, мм:

д л и н а .........................................  1800
ш и р и н а .....................................  1100
в ы с о т а .........................................  '6 0 0

Масса полуавтомата с гидро
станцией. к г ..............................  1 100

ЛАощность электродвигателей, 
кВт:

главного д в и ж е н и я ...............  1 . 1 / 1 . 5
привода гидростанции. . . 2 . 2
привода насоса подачи СОЖ 0 ,1 2

Суммарная мощность всех 
электродвигателей. к В т .  . . 3 . 4 2 / 3 , 8 2

В качестве С О Ж  м ож но применять 
кальцинированную  соду  ГО С Т 83— 63, 
эм ульсол Н Г Л -205  или зам асл и ватель  
БВ , а т ак ж е  другие С О Ж , обеспечиваю 
щ ие требуем ое качество  заточенны х и

доведенны х граней деревореж ущ его ин
струм ента. Н а полуавтом ате  рекоменду
ется применять один абразивны й круг 
24А 25П .С М 1.К  тарельчатой  формы и 
два  алм азны х круга (А С Р 200/160 
Б 156.100 —  д л я  операции заточки и а л 
м азны й круг А С Р 80/63 Б] .50 — ДЛЯ one- 
рации до во д к и ), а т ак ж е  эльборовы е 
круги аналогичной характеристики.

П о л у авто м ат  ТчФА-2

Точность изготовления полуавтом ата 
ТчФ А следую щ ая. Р ади альн ое  биение 
ш пинделя ш лиф овального круга состав
л я ет  8 мкм. О севое биение ш пинделя 
ш лиф овального круга — 5 мкм. Торцо
вое биение опорной поверхности фланца
30 мкм на диам етре 100 мм. П араллель
ность перемещ ения стола относительно 
ш лиф овального ш пинделя 20 мкм на 
длине 100 мм.

П о л у авто м ат  прост в управлении и 
настройке и м ож ет найти ш ирокое при
менение на предприятиях наш ей отрасли.

Деревообрабатывающая промышленность, 1981Ц
2  Деревообр. про.ч. 1
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У Д К  684.4.001.4(083.74)

К обоснованию методики испытаний угловых 
соединений корпусной мебели
р. п. АЛПАТКИНА, Л. В. ПИНТУС — В П К Т И М, О. Е. ПО ТАШ ЕВ, Ю. Г. ЛАПШ ИН, Г. М. ФИШ М АН — В Н И Идрев

У гловые соединения щ итовы х деталей  
корпусной мебели, обеспечиваю щ ие 

ж есткость изделия, испы ты ваю тся на 
прочность по РТ М  08.429— 69. К ритери
ем служ ит р азруш аю щ ая нагрузка, а 
пригодность углового соединения оцени
вается только при проведении сравни- 
тельны.ч испытаний различны.х соедине
ний. Н а наш взгляд , более обоснован
ным критерием прочности углового со 
единения является величина остаточной 
деформации, возникаю щ ей под действи
ем эксплуатационной нагрузки  (ж ес т 
кость соединения). Э тот п оказатель х а 
рактеризует способность соединения про
тивостоять образованию  зазоров, лю ф 
тов м еж ду определенны ми деталям и  и, 
как следствие, перекаш иванию  корпуса 
изделия. Величина испы тательной н а 
грузки долж на быть установлена на ос
новании анали за  внутренних усилий, 
возникаю щ их от силовых воздействий.

Д л я  угловы х соединений наиболее 
опасный случай нагруж ения — прило
жение горизонтальной силы Р  к боковой 
стенке изделия при его перемещении. 
При этом основным силовым ф актором  
в угловом соединении будет изгибаю щ ий 
момент.

Теоретические н эксперим ентальны е 
исследования (П оташ ев О. Е., Л а п 
шин Ю. Г., Ф иш ман Г. М. Расчет уси
лий в угловы х соединениях корпусной 
мебели. — «Д еревообрабаты ваю щ ая 
пром-сть», 1979, .V» 10) показали , что с 
учетом анизотропии соединяем ы х д е т а 
лей и податливости углового соединения 
воспринимаемый им изгибаю щ ий мо.мент 
мож но вы числять по ф орм уле

Ы а . . 
а . . .

. 1:1 1 : 1 , 5  1:2 1 :3  1:5
0 ,0 3 7  0 ,0 3 2  0 ,0 2 9  0 ,0 2 4  0 ,021

М  =  аРЬ, (1)
где Ь — длина соединения, р авн ая  глу

бине изделия;
Р — расчетная величина силы, дей 

ствую щ ей в горизонтальном  н а 
правлении.

С огласно ГОСТ 19882— 74 «М ебель
бы товая корпусная. М етоды  определения 
устойчивости и прочности» при с < 0 ,6 Л

P = [ { c / 2 d ) ]  (Qi +  Q^),

где Qi — масса изделия мебели, Н;
Ог — сум м арная эксплуатационная 

н агрузка на горизонтальны е
элементы корпусной мебели 
(за исключением нагрузки, 
действую щ ей на верхний 
щ ит), И;

с, h —  ш ирина и вы сота изделия м е
бели;

d — высота точки прилож ения н а 
грузки.

Если с > 0 ,6 /г , то P =  0,3{Qi  +  Q 2). М акси
м альная расчетная величина Р  не д о л ж 
на превы ш ать 800 Н.

Б езразм ерны й коэфф ициент а ,  учиты 
вающ ий соотнош ение длины  и ширины 
(Ь/а) боковой стенки изделия и п о д ат
ливость соединения, приводится ниже.

П ри отнош ениях Ь/а,  не указан ны х  вы 
ше, коэфф ициент а  м ож ет бы ть опреде
лен линейной интерполяцией.

У становлено так ж е, что распределение 
изгибаю щ их моментов вдоль углового 
соединения достаточно  близко к закону  
треугольника, причем наибольш ие зн ач е
ния моментов достигаю тся на лицевой 
грани корпуса изделия. Это свидетельст
вует о необходим ости см ещ ать места ус 
тановки  с тяж ек  в сторону лицевой грани.

В ы раж ение (1) позволяет определить 
нагр у зку  на одну стяж к у  (при их з а 
данном  числе в соединении). Очевидно, 
эту  нагр у зку  следует прим енять и при 
испытании.

У гловы е соединения испы ты ваю тся на 
о бр азц ах  из двух  щ итовы х деталей , сое
диненных сим.метрично установленной 
стяж кой  и д ву м я  направляю щ им и ш кан 
тами. Н агруж ение осущ ествляю т перпен
ди кулярн о  пласти горизонтального  щ ита 
о бразца  с помощ ью  груза  массой g. 
Если длину плеча его прилож ения отно
сительно линии сты ка щ итов обозначить
I. то расчетная ф орм ула примет вид

g  =  a P b l { n l ) ,  (2)

где п — чиачо стяж ек  в соединении ре
ального изделия.

Ф орма и разм еры  о бразца  и схема ис
пы тательной установки приведены  на 
рис. I, 2. Основным критерием  пригод
ности углового соединения слу ж и т его

Рис. 1. Ф орма и разм еры  образца 
для  испытании:

} — место установки нaпpaвv^яюш,иx 
шкантов; 2 — место установки стяжек

ООП

ж есткость, которая  оценивается величи- 
ной остаточной деф орм ации /п в точке 
образца , располож енной на расстоянии 
125 мм от боковой и 100 мм от перед
ней кромки. П ри эксплуатации изделия 
угловое соединение мож но нагруж ать 
неоднократно, поэтом у следует учиты
вать повыш ение остаточны х деформаций 
по мере роста числа циклов прилож ения 
нагрузки.

Экспериментальны е исследования, про
веденные на угловы х соединениях при 
больш ом числе нагруж ений, показали, 
что наибольш ие остаточны е деформации 
появляю тся после двух-трех первых цик
лов, дальнейш ий рост их быстро за.мед- 
ляется. По наш ем у мнению, достаточно 
осущ ествить трехкратны й цикл «загру- 
ж еиие— разгрузка»  с фиксацией остаточ
ных деф орм аций после каж дого  этапа. 
Н о эти.м данны м м о й \ н о  аналитически 
прогнозировать величину полной деф ор
мации fn, соответствую щ ей произвольно 
больш ом у числу I циклов прилож ения 
нагрузки. При экспоненциальном законе 
зату х ан и я  остаточны х деформаций, х а 
рактерном  для  ползучести древесных м а
териалов, имеем зависим ость

(3)

где f i  — остаточная деф орм ация после 
/-го  цикла «загруж ение — р а з
грузка».

П редлож енны й прием позволяет, с од 
ной стороны, учесть повторный характер  
н агруж ения и тем самым повысить точ
ность результатов, а с другой избел^ать 
сущ ественного увеличения длительности 
проведения испытаний.

К ром е ж есткости  целесообразно опре
делять  ф актическую  прочность соедине
ния, доводя его до разруигсиия. Р а зр у 
ш аю щ ая нагрузка по своему физическо
му смыслу характеризует способность 
соединения противостоять возмож ным 
кратковрем енны м  нагрузкам . Ее норми
рованная величина дол ж н а  быть связана 
с расчетной нагрузкой g,  вычисляемой 
по форм уле (2). В результате проведен
ных исследований взам ен РТМ  08.429—
69 р азраб отан ы  РТМ  13-319-629— 79 
«М ебель бы товая. М етоды определения 
ж есткости и прочности угловы х р азъем 
ных соединений», действую щ ие с 1 ян
варя 1980 г. М етоды, излож енны е в 
РТМ , применяю тся при типовых и ис
следовательских испытаниях. Н аряду  с 
этими м етодам и РТ М  содерж ит норм а
тивные показатели  ж есткости и прочно
сти угловы х соединений. В соответствии 
с требованиям и РТ М  угловые соедине
ния считаю тся вы держ авш им и испы та
ния, если остаточная деф орм ация не

Рис. 2. Схема установки и н агр у ж е
ния образца:

I — оГфазец; 2 — индикатор часового типа: 
3 — груз; 4 — HvioiuaAKa для груза; 5 — 
подъемный стол; 6 — приспособление для 

установки образца; 7 — струбцина

10 ZepcG.oS; а^„то.са!с:.^ал пр-^мтилс.-ность, I98IjI
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превыш ает 1 мм, а р азруш аю щ ая н а 
грузка составляет  не менее 2g.

И спользование методов, излож енны х в 
РТМ , позволяет оценить прочность и 
ж есткость углового соединения при з а 
мене конструкционны х м атериалов, кре
пежной фурнитуры , изменении конст
рукции или технологии изготовления.

Пример расчета. В приведенной выше 
статье О. Е. П оташ ева  и других  отм е

чено, что д л я  изделия с боковой стен
кой разм ером  1,5 X 0 ,6  м и расчетной ве
личиной горизонтальной силы 500 Н ис
пы тательная нагр у зка  д л я  угловы х сое
динений составл яет  18,1 Н. П о р езу л ьта 
там  испы таний семи образцов  с винтовы 
ми стяж к ам и  средние арифм етические 
остаточны е деф орм ации равны  0,38 мм 
(U),  0,45 мм (/г) и 0,48 мм (/з). С ред
няя разр у ш аю щ ая нагр у зка  §р =  78,2 Н.

С ледовательно, полная остаточная де
ф орм ация по форм уле (3) составит

!и =  (0,452— 0,38 • 0,48) /  (2 • 0,45—0,38— 
— 0,48) = 0 ,5  мм.

П оскольку  / п < 1  мм и g p > 2 g ,  данные 
угловы е соединения считаю тся выдер
ж авш им и испытание на ж есткость и 
прочность.

УДК 674.817-41

Древесноволокнистые плиты сухого формирования с использованием 
модифицирующих добавок
т. в. М АЛЬЦЕВА, А. А. ЭЛЬБЕРТ, д-р техн. наук, И. А. ГАМ ОВА, канд. техн. наук —  Л Т А имени С. М. Кирова

Б ольш инство технологических схем 
производства древесноволокнисты х 

плит (Д В П ) сухнм способом основано 
на применении связую щ их, в качестве 
которы х наиболее часто использую т фе- 
нолоф орм альдегидны е и карбам идны е 
смолы. На Н ововятском  ком бинате д р е 
весных плит и Ш екснинском заво де  
Д В П  объединения «Сою зплитпром» при
меняют фенолоф орм альдегидную  смолу 
С Ф Ж -3014, имеющую определенны е пре
имущ ества перед другим и отечественны 
ми ж идким и ф енолоф орм альдегидны м и 
смолами. О днако  использование этой 
смолы ослож нено рядом причин: вы со
к ая  щ елочность сниж ает водостойкость 
Д В П ; значительная вязкость растворов 
с-молы затр у д н яет  смеш ивание их с во 
локном; вследствие высокой адгезии во
локна налипаю т па элементы о б оруд о
вания; из-за преж деврем енного о твер ж 
дения связую щ его на поверхности к о в 
ра при горячем прессовании наруж ны е 
слои получаю тся рыхлы.мн; при произ
водстве и эксплуатации  Д В П  вы деляю т
ся фенол и ф орм альдегид. К роме 
того, фенольные смолы дефицитны  и 
дороги.

На каф едре древесны х пластиков и 
плит Л ТА  имени С. М. К ирова р а зр аб о 
тана технология получения Д В П  сухим 
способом без фенолоф орм альдегидного 
связую щ его путем использования м оче
вины и поливинилового спирта при их 
соотношении 99,5 : 0,5. Т акое соотнош е
ние оптимально, т ак  как  способствует 
более глубокому взаим одействию  ком по
нентов. По изменению содерж ан и я  а зо 
та в плите, которое связан о  с количест
вом вы деляю щ егося в результате р е ак 
ции амм иака, мож но судить о п р евращ е
ниях мочевины.

В плите на основе мочевины (5 % 
массы абс. сух. волокна) азот  со став л я
ет 3,25 %, причем более половины его 
входит в водонерастворим ы е соединения. 
Д о б авка  поливинилового спирта к м о
чевине сниж ает количество азо та  в пли
те до 2,6  % и связы вает  почти весь азот 
в Бодонерастворимы е соединения. Д л я  
совместной конденсации поливинилового 
спирта и мочевины с компонентами д р е 
весного ко-мнлекса необходим о опреде
лить условия их взаим одействия в про
цессе изготовления плит, когда реакция 
протекает при расплавлении реагирую 
щ их компонентов. К ром е того, необходи

мо учиты вать изменения самой мочевины 
и влияние вы деляю щ егося ам м иака.

Д л я  экснерим ентов использовали  во 
локно, полученное на технологической 
линии цеха Д В П  Н ововятского  ком би
н ата  древесны х плит с содерж анием  
лиственны х пород до 90 %, а так ж е  
6 0 % -н ы й  раствор  м эчевины, пр едвар и 
тельно совмещ енный с 2 0 % -иым р аство 
ром поливинилового спирта, которы й 
смеш ивали с волокном  в смесительном 
бараб ан е  и подсуш ивали до 8 — 10 % 
влаж ности . Д л я  определения оптим аль
ных условий бы ла р еали зован а  м атриц а 
полного ф акторного  эксперим ента 2 .̂ 
В качестве переменны х ф акторов  были 
приняты : Xi — тем пература  прессования 
в ди апазон е  180—2 4 0 °С; —  прод ол
ж ительность прессования 0,83—
1,08 мин/мм толщ ины  плиты; Xs — ко
личество мочевины и поливинилового 
спирта в указанно.м выш е соотнош ении. 
П осле м атем атической обработки  р е
зу л ьтато в  опы тов получены следую щ ие 
уравнения регрессии:

=  44,4— 1,94X24-5,94хзЧ -1 ,Пх^Хз,  (1) 
!/д ц, =  27,4— 1,9лг1 +  1,93.^2— З.Охз— 

— 1,0 5 X1X3— 0 ,6 3X2X3; (2 )
(/ д ̂  =  16,49—2,04x1 +  1 ,2 .V2— 1,36.V3 +  

-|- 0 ,6 4 X1X2— 0,39Х|Хз 0 ,4 1Х2Х3 -|- 
- f  0,44x,.v'2X3, (3)
где — изменение предела прочно

сти при статическом  изгибе;
— изменение водопоглощ ения; 

!/д S —  изменение набухания.

Рис. 1. В лияние тем п ерату
ры на свойства плит с д о 
бавкой 5 % мочевины и по
ливинилового спирта при 
продолж ительности  прессо

ван ия 7 '40":
1 — П редел  п р о ч н о сти  п ри  с т а т и 
ч еско м  и з ги б е ; 2  — в о д о п о гл о щ е - 

н и е ; 3 — н а б у х а н и е

П роверка полученных уравнений по 
критерию  Ф иш ера подтвердила адекват
ность их эксперименту. Н а основании 
уравнений построены граф ики (рис. 1, 
2 ). А нализ уравнений показал, что пре
дел прочности плит при статическом из
гибе соответствует требованиям 
ТУ 13-444—79 практически во всех зн а
чениях переменных в пределах варьиро-

Щ5.%

50

ио

30

20

Ю

б.ППа

ь .
> J

г

0 Jг 5

Рис. 2. Зависим ость п оказате
лей физико-.механических
свойств плит от количества мо
дифицирую щ их добавок  — мо
чевины и поливинилового спир
та  при продолж ительности 
прессования 7 '4 0 "  и тем пера

туре 200 “С:
I — предел прочности при статиче
ском изгибе; 2 — водопоглощенне; 

3 — набу.хание

вания. Увеличение количества модифици
рую щ ей добавки  (Хз) улучш ает физико
механические свойства Д В П , а увеличе
ние продолж ительности  прессования 
ухудш ает  их; видимо, ири более ж ест
ких условиях  преобладаю т процессы де
струкции образовавш ихся продуктов и 
реакция см ещ ается в противополож ную  
сторону.

По разработанной  технологии на Н о
вовятском  ком бинате была выпущена 
парти я Д В П . Д л я  приготовления р або
чего раствора в проклейном отделении 
на нулевой отметке был дополнительно 
установлен бак  с меш алкой вместимо
стью 1 м^, из которого раствор перека
чивался в расходны й бак и насосами- 
до зато р ам и  подавался  в массопровод до 
суш илок первой ступени. П араф ин вво-
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Показатели
Среднее

арифметиче
ское

Плита на основе моди
фицирующей добавки 
(5% массы абс. сух. 
волокна); 

п ред ел  прочности 
при статическом 
изгибе, МПа 

водопоглощение. % 
набухание,  %

Плита на смоле СФЖ- 
3014 (5% массы абс. 
сух. волокна): 

предел  прочности 
при статическом 
изгибе, МПа 

водопоглощение, % 
набухание, %

Плита без связующего: 
предел прочности 

при статическом 
изгибе, МПа 

водопоглощение, % 
набухание, %

4 2 ,0

2 6 ,8
12 ,9

4 0 ,4

2 7 ,2
13 .8

1 2 . 8

6 7 .3  
33 ,  1

Среднее 
квадратич

ное отклоне
ние

3 .6

6,2
5 . 3

4 ,5

7 , 0
5 .2

5 .2

15 ,2
7 , 4

Вариацион
ный коэффи

циент, %

8 ,5 7

2 3 ,1 0  
41 ,08

11 ,13

2 5 ,7 3
3 7 ,6 8

4 0 ,6 2

2 2 ,6 0
2 2 ,3 0

Средняя ошиб 
ка

0 ,9 0

0 ,7 7
0 ,5 9

1 ,50

1 ,1 7
0 ,6 5

0 ,5 7

1 ,52 
I ,23

П р и м е ч а н и е .  Плотность плит 980 — 1000 кг/м “, толщина 8 ± 0 , 5  мм.

П оказа 
тель  точ
ности, %

2 , 1

2 , 9
4 , 6

3 .7

4 , 3
4 .7

4 . 5

2 .3
3 ,7

дился в количестве Г %  массы абс. сух. 
волокна. Щ епа р азм ал ы в ал ась  на раф и 
нерах «Б ауэр-418» и деф ибраторе  RT-70 
при следую щ их пар ам етр ах : тем п ерату
ра п ара  на пропарке 1 8 0 °С; врем я про
парки на раф инерах  4,5 мин, н а  деф и 
браторе 1 мин; давление п ара  0,65 М П а; 
суш ка в двухступенчаты х суш илках  при

тем пературе  п ара  на калори ф ерах
1 9 0 °С, тем п ература  во  второй ступени 
115°С .

К овер ф орм ировался  с  помощ ью  трех 
головок  при р аботе  д вух  скальпирую щ их 
валиков. П рессование осущ ествлялось 
при Рмакс. уд* 5,65 М П а и Рмин* уд* 
1,62 М П а. П литы  на соответствие ТУ

испы ты вались по ГОСТ 19596— 74. П о
к азател и  физико-м еханических свойств 
плит приведены  в таблице.

Д ополнительно  по ГОСТ 10636—73 
бы ли проведены  испы тания на р астяж е
ние перпендикулярно плоскости плиты. 
П редел  прочности образцов на СФ Ж -3014 
бы л равен 0,34 М П а, а образцов на 
предлож енном  авторам и  составе 
0,48 М П а. Р азр ы в  образцов в первом 
случае проходил по н аруж н ом у  слою, во 
втором  по внутреннему.

К ак  показали  испы тания, адгези я д ан 
ного состава  к  м еталлу  отсутствует, не
больш ая вязкость водного раствора 
предлож енного состава (10 с по В З-4) 
обеспечила удовлетворительное распре
деление его в древесной массе, при про
изводстве древесноволокнисты х плит не 
вы деляю тся токсичные газы .

Таким  образом , р азр аб о тан н ая  нами и 
проверенная в промыш ленном м асш табе 
м одиф ицирую щ ая до б авк а  на основе м о
чевины и поливинилового спирта вместо 
С Ф Ж -3014 позволила получить Д В П , со
ответствую щ ие требованиям  ТУ 13-444— 
79, улучш ить качество  поверхности плит, 
исклю чить прилипание волокон к стен
кам  оборудования, снизить токсичность 
производства.

П ри  зам ене С Ф Ж -3014 таким  ж е  коли
чеством  м одиф ицирую щ ей добавки  эко
ном ия на хим икатах  (из расчета на 
1000 м2 плит при их толщ ине 8 ± 0 ,5 м м )  
составит 136 р.

УД К  674:621.93.024.7;658.516

Нормирование расхода алмазных кротов 
и дисковых дереворежущих пил 
с пластинками из твердого сплава

я. Б. ЛЕВЧИН, В. В. СО КО УШ ИН, С . П. ТАРАСО В —  ЛенС П К Т Б В П О «Севзапмебель»

О дной из основны х операций при из
готовлении и эксплуатации твер до 

сплавного деревореж ущ его  инструмента 
является  его заточка  и доводка , вы пол
няем ая кругам и из синтетических ал м а
зов. Р аботы  по нормированию  расхода 
алм азны х кругов были начаты  в Л ен- 
С П К Т Б  НПО «С евзапмебель» в 1975 г. 
В результате обследования, проведенно
го на предприятиях отрасли, установле
но, что в качестве заточного алм азного 
инструмента наиболее ш ироко прим еня
ю тся круги ф орм АТ, А Ч К  и А П П  на 
органической связке  (ГО С Т 16167— 70 — 
16181— 70). Д еревореж ущ ий  инструмент 
о брабаты вается  алм азны м и кругам и без 
о хлаж дени я в соответствии с реж им ам и, 
разработанны м и В Н И И .

И ндивидуальны е нормы расхода  а л 
м азны х кругов на изготовление, а т ак ж е  
на заточку  и доводку  единицы станоч
ного деревореж ущ его инструмента (в 
к ар атах ) представлены  в табл . 1, а  груп 
повые нормы расхода алм азны х кругов

на единицу измерения продукции (в к а 
р атах ) — в табл . 2.

Т а б л и ц а  1

Инструмент

Индивидуальные 
нормы на

»•
изготов

ление
заточку 
и довод

ку

Дисковые пилы с п лас 1 ,40 0 ,3 2
тинками из твердого
сплава (ГОСТ 9769 —
69), с пятью зубьями

Дисковые пазовые ф р е  1 .06 0 ,0 4
зы с пластинками из
твердого сплава (ГОСТ
1 1291 — 74) шириной
8 мм, с пятью зубьями

Ножи с пластинками из 0 ,1 2 0 ,0 6
твердого сплава к н а 
садным цилиндричес
ким сборным фрезам
(ГОСТ 14966 — 69),
длина ножа 60 мм

П редставленны е нормы расхода алм аз
ных кругов согласованы  с ВН И И ал.маз 
и утверж ден ы  М инлеспромом СССР.

В 1978 г. Л ен С П К Т Б  провело работу 
по нормированию  расхода дисковы х д е 
ревореж ущ их пил с пластинками из твер
дого сплава. Н ормы  предназначены  для 
укрупненных расчетов потребности в ин
струм енте планирую щ ими организация
ми, а  так ж е  д л я  составления заяво к  на 
инструм ент предприятиями М инлеспрома 
С С С Р.

Групповы е средневзвеш енны е нормы 
расхода дисковы х деревореж ущ их пил с 
пластинкам и из твердого сплава пред
ставлены  в табл. 3, индивидуальные нор
мы расхода пил, используемых на к руг
лопильны х станках  общ его назначения,— 
в табл . 4, пил, применяемых при произ
водстве древесноструж ечны х плит на ав 
томатических линиях,— в табл . 5.

Н астоящ ие нормы предусм атриваю т 
четкий учет предприятиям и расхода  пил
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Т а б л и ц а  2

Продукция

Пилы Н о ж и ф резы

Групповые нормы на

X

у
о  ^ н ct 
со О П CQ то о  п ш

Древесностружечные 
плиты, 1 тыс. м“ 

Древесноволокнистые 
плиты твердые, 1 млн. 
м2

Фанера, 1 тыс. м* 
Мебельные щиты (дре

весностружечные пли
ты, облицованные стро
ганым или лущеным 
шпоном), 1 тыс. м* 

Гнутоклееные детали, 
1 тыс. м^

Лыжи, 1 тыс. пар 
Деревянные дома, 1 тыс.

м* жилой площади 
Детали к домам из м ест

ных материалов, 1 тыс. 
м  ̂ жилой площади 

Дверные блоки, 1 тыс. 
м“

Оконные блоки, I тыс. 
м*

Паркетные доска и щит,
1 тыс. м“

Мебель, всего на 1 млн. 
Р-

корпусная, на 1 млн. 
Р-

для кухни, на I млн. 
р.

для сидения и лежания: 
стулья,  табуреты и 

др.,  на 1 млн. р. 
диваны, диваны-кро

вати, кровати и др., 
на 1 млн. р.

1 .29 

1 0 , 0 1

0 ,9 7
3 ,3 0

6 8 ,1 8

0 ,0 3
0 ,2 8

0 , 2 1

0 , 2 2

9 .3 8

11 ,04
21 , 8 6

6 .3 8  

2 ,9 1

1 1 .78

91 ,42

8 ,8 9
3 0 ,2 0

6 1 4 ,4 0

0 ,5 1
2 ,5 6

I .92

2 .0 5

8 5 ,7 6

10 0 ,9 4
19 9 ,8 3

5 8 .3 0

2 6 ,5 7

0 ,1 4
0 ,0 5

0 ,0 5

0 , 1 2

0 , 0 6

1 .1 4

1 .2 6  
1 .0 8

1 ,8 0

0 ,4 8

2 ,4 9
0 ,9 0

0 ,9 0

2 ,3 1

0 ,1 9

1 9 ,9 5

2 2 ,0 5
1 7 ,8 5

3 1 ,5 0

8 ,4 0

0 , 1 0
0 ,0 4

0 ,0 3

0 ,0 4

0 ,1 7

0, 0 2

1 , 1 2

1 ,4 4  
2 ,1 6

1 ,23  

0 ,3 4

4
5

л  оП Ю

Всего

1 ,7 0  
0 ,0 4

0 ,0 3

0 ,0 6  

0 ,2 3  

0 , 88  

1 .25

1 ,5 8  
2 .6 0

1 .39  

0 ,3 7

1 ,29  

1 0 , 0 1

0 ,9 7
3 , 3 0

6 8 ,1 8

0 ,2 7
0 ,3 7

0 ,2 9

0 ,3 8

0 ,1 7

0 ,0 8

1 1 ,64

1 3 ,74
2 5 ,0 4

9 ,4 1

3 ,7 3

11 ,7 8

91 ,42

8 ,8 9
3 0 ,2 0

6 1 4 ,4 0

4 ,7 0
3 ,5 0

2 ,8 5

4 ,4 2  

0 ,2 3  

1 ,07 

1 0 6 ,9 6

12 4 ,5 7
2 2 0 ,2 8

9 1 ,1 9

3 5 ,3 4

ПО группам выпускаемой мебели или об

рабатываемого материала.

Разр або тан н ы е  норм ативы  позволяю т 
проводить расчеты  потребности в алм аз
ных кругах  на изготовление и последу
ющую переточку станочного деревореж у
щ его инструм ента, а т ак ж е  в дереворе
ж ущ их  пилах с пластинкам и из твердого 
сплава.

Т а б л и ц а  3

Продукция

Древесностружечные плиты ,
1 тыс. м“ 

Древесноволокнистые плиты ,
1 млн. м*

Фанера, 1 тыс.  м*
Мебельные щиты (древесност

ружечные плиты, облицован
ные строганым или лущеным 
шпоном), 1 тыс.  м*

Мебельные щиты Г(древесност- 
ружечные плиты, облицован
ные декоративными пленками 
на основе пропитанных б у 
маг), 1 тыс. м“

Мебельные щиты (древесност
ружечные плиты, облицован
ные декоративным бумажно
слоистым пластиком). |1 тыс. 
м*

Л^ногократные гнутоклееные з а 
готовки (блоки), 1 тыс. м’ 

Мебель, всего на I млн. р. 
корпусная, на 1 млн. р .  
кухонная, на 1 млн. р . 
дня сидения и лежания, на 
1 млн. р.

- О)

U о 3 Е с

0 ,927

5 ,8 7 0

0 ,700
0 ,7 8 0

1 ,380 

1 ,700

4 3 ,6 1 0

6,120
5 ,9 6 0
7 ,1 0 3
3 ,4 8 0

Т а б л и ц а  5

Продукция

1 Р. а оа Ш 
>'0 . S
S “  S 5 у 
« S й 3 °

Н РЗ S с  о я

Древесностружечные плиты 0 .0 1 3 2
Твердые древесноволокнист ые 

плиты
0 .0 0 8 7

Фанера 0 .0 1 4 9
Многократные гнутоклееные з а 

готовки (блоки)
С . 0174

Мебельные щиты (древесност
ружечные плиты, облицован
ные строганым или лущеным 
шпоном)

Мебельные щиты (древесност
ружечные плиты, облицован
ные декоративными п л е н к а 
ми на основе бумаг)

0 ,0 1 2 5

0 ,0 7 5 0

Т а б л и ц а  4

Продукция

Мебельные щиты (древесност
ружечные плиты, облицован
ные декоративным бумажно
слоистым пластиком) 

Ламинированные мебельные щи
ты (древесностружечные п л и 
ты, облицованные дек о р а ти в
ными пленками на основе пр о 
питанных меламиновой смо
лой бумаг)

D.S “ а 

*3  *>5*
=  с; еа к  н  
S  п S С и S

0 .0 8 1 0

0 ,0 7 0 0

Продукция
" 4

3 * 5л е и

• о. со П 0) 
>^о ч  , S
5 ®  S  ь  V 
ш «  у  а о  
S  я  я
5  л  ^  га * 
=  с; 2  S н  

S  Я S  С и  X

Древесностружечные
плиты:

непрерывного спосо
ба производства

3 0 ,0 1 5 2

периодического спо
соба производства 

Древесноволокнистые 
плиты:

4 0 ,0 3 3 5

твердые 5 0 ,0 2 3 3
изоляционные 3 0 ,0 0 5 6

Мебельные щиты ( д р е 
весностружечные п л и 
ты, облицованные д е 
коративными пленками 
на основе пропитанных 
бумаг)

8 0 ,2 8 0 0

* Нормы даны на одну установленную пилу.

* Нормы даны на все количество инстру
ментов, установленных на автоматической л и 
нии (пильном агрегате).

У Д К  674.093.2.06:66.093.6-13

О ротационном обезвоживании пиломатериалов
в. в, КУЛИМИН — м л т и

■у епловая суш ка древесины  х арактери зуется  больш ой энерго-
I емкостью, что обусловлено затр атам и  тепла  на испарение 

влаги. П ри ротационном обезвож ивании  значительно сн и ж ает
ся энергоемкость суш ки и сокращ ается  ее продолж ительность. 
Опыты по ротационном у обезвож иванию  древесины  под дейст
вием центробеж ной силы поперек волокон проводились

в М Л Т И . О безвож ивание  наблю далось при ускорении более 
80 g  (где g  —  ускорение свободного п адения).

Вполне удовлетворительны е результаты  д ал и  опыты по рота
ционному обезвож иванию  древесины  под действием центро
беж ной силы вдоль волокон (В. И. П атякин . П роблем а повы
ш ения плавучести круглы х лесом атериалов. М., 1976). Так, за
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10 мнн центриф угирования сосновых бревен длиной 2 м с н а
чальной влаж ностью  90 % при угловой скорости 105 рад /с  
влаж ность сниж алась на 35— 40 %. Ротационное о безв о ж и в а 
ние пилом атериалов под действием центробеж ной силы вдоль 
волокон исследовалось в отраслевой  лаборатории  суш ки д р е 
весины М Л Т И  (научные руководители темы  проф. П. С. Сер- 
говский и доц. А. И. Р а с ев ). А налитическое изучение м ехани з
ма влагоиереноса п капиллярно-пористы х телах  при их вр ащ е
нии вокруг оси, проходящ ей через центр тяж ести , основано 
на создании математических моделей процесса. Д л я  р а зр аб о т 
ки м атематической модели ротационного о безвож иван ия  д р е 
весины упрощ енно представим ее микроскопическую  структуру  
в виде пучка продольных капилляров, соединенны х друг с д р у 
гом отверстиями (порам и) и перегорож енны х поперечными по
ристыми стенками.

Балансовое уравнение давлений на единичную  м ассу ж и д 
кости в полостях капилляров, характер  кап иллярного  д в и ж е 
ния в них влаги и особенности гидродинамики вращ аю щ ихся 
ж идкостей позволили представить обезвож иван ие к ак  совокуп
ность двух фаз. В первой (непродолж ительной) ф азе  сорти 
мент интенсивно обезвож ивается  в приторцовы х зонах, во вто 
рой влага перераспределяется в его центральны х зонах. 
Вследствие уменьш ения внутреннего давлени я ж идкости  (м ак 
симально — в центре вращ ения) и воздействия внеш него а т 
мосферного давления влага  из центральны х зон в ы д авл и в а 
ется в ириторцовые.

Изменение влагосодерж ан ия древесины  U  в центральны х з о 
нах и продолж ительность их обезвож иван ия т  при р ад и ал ь
ном полож ении сортим ента относительно оси вращ ения о п ре
деляю тся по форм улам :

Ui  =  i / i - i —

РжО)2 I 1

4§Р уСл5 1 - f  i?2/(Ax2g/Cs)

2рж* (1 “i 
Т = ------------------------- In

й)2/^3
Рж 2s ^3. нач Рк/^

Рж 2s ^ k/ s

(1)

(2)

где рж — плотность ж идкости , кг/м^;
(О — угловая  скорость, рад /с;
R — ‘/г длины  сортим ента, м;

г — радиус сортим ента ( 0 : ^ r ^ i ? ) ,  м; 
g —-ускорение свободного падения, м/с^;

Р у с л  — условная плотность древесины  кг/м^;
S  — толщ ина сортим ента, м;

К  — коэффициент проводим ости древесиной влаги  вдоль 
волокон;

Дт — продолж ительность, с, пром еж уточного i-ro  этапа  
процесса, в течение которого влагосод ерж ан ие изм е
няется от U i - i  до  Ui  (влагосодерж ан ие U = W I \ O Q ) \

Рк — капиллярное противодавление, возникаю щ ее в др еве
сине при центриф угировании, П а;

Кз  — коэф ф ициент заполнения полостей клеток  древесины  
свободной влагой  (Кз.нач и Л'э.кон — соответственио 

начальны й и конечны й).
Коэффициент Кз  в ы р аж ается  через значения плотности д р е 

весины в состоянии предела насы щ ения клеточны х стенок рп.н 
при заданном  рц и м аксим ально возм ож ном  влагосодерж ан ии  
Р т а х  отношением

/С з=  (рн—р п .п ) /(р т а х —Рп.п) (3)

И изменяется от О (при ( /= (7 п .н )  до 1 (при t /= C /m a x ) .
П оскольку плотность древесины  в любом состоянии я в л я ет 

ся функцией ее условной плотности и вл агосод ерж ан ия , эти ж е 
ф акторы  определяю т и коэфф ициент заполнения Кз- П ри веден
ная на рис. 1 ди аграм м а Кз =  1 ( р у с л ,  U)  построена исходя из 
условия, что (7пп =  0,3, и представляет собой сем ейство п р я 
мых Кз =  А { и — 0,3).  Величина А,  постоянная для  к аж до й  ycj 
ловной плотности, м ож ет бы ть определена граф ически по этой 
диаграм м е.

К ак видно из уравнений (1) и (2), на процесс ротационного 
о безвож ивания пилом атериалов влияю т; начальное вл аго со 
держ ание древесины СУнач; ее условная плотность русл; длина 
сортим ента, р авн ая  удвоенном у радиусу  вращ ения 2R:  его то л 
щ ина S, влияние которой незначительно; угло вая  скорость в р а 
щ ения со: капиллярное противодавление в древесине Р,.: к о 
эф ф ициент К  проводимости древесины  для  ж идкости .

Рк  и к  зави сят  в основном от строения древесины и могут 
бы ть установлены  только эксперим ентально. В М Л Т И  были 
проведены  такие эксперименты  н построены графики для  оп
ределения этих величин.

П р едлож ен ная  м атем атическая  модель и характер  влияния 
основны х ф акторов на процесс проверялись в лабораторны х и 
производственны х условиях на сосновых, еловых и березовых

Влагосод’ермание U

Рис. 1. Д и агр ам м а  коэф ф ициента заполнения древесины сво
бодной влагой Русл

досках  промыш ленных сечений длиной от 1 до 6 м при угло
вой скорости от 21 до 220 р ад /с  и продолж ительности центри
ф угирования от 4 до  20 мин. П ри постановке опытов и о б р а
ботке их результатов  бы ла использована методика научного 
планирования эксперим ента. И з к аж до го  о бразца  перед испы
танием брали секции на определение начальной влаж ности и 
условной плотности. П осле проведения опыта образец  раскр а
ивали на секции д л я  исследования х арактера  распределения 
влаж ности  по длине. К оличество секций, вы пиливаемы х из об
р азц а  при различны х опы тах, изменяли от 10 до 20 в зависи
мости от длины  сортим ента. К ром е того, брали от 20 до 40 
секций послойной влаж ности  по толщ ине и ширине образца. 
Т ем пература окруж аю щ его  воздуха и м атериала составляла от
10 до 25 “С.

А нализ уравнений м атем атической модели процесса и ре
зультаты  эксперим ентов показали , что характер  ротационного 
о безвож иван ия  пилом атериалов определяется параметром 
обезвож иван ия h, м^/с^, по ф орм уле

Л = (ы /? )2 . (4)
Во врем я центриф угирования того или иного сортимента при 

каком -то  заданном  значении h  интенсивность обезвож ивания, 
м аксим альная в начальной стадии процесса, постепенно убы 
вает и через некоторое врем я практически прекращ ается. 
В лаж ность древесины  за  это время достигает определенной 
величины (назовем  ее установивш ейся влаж ностью  и обозна
чим и^'уст) и затем  не из.меняется независимо от продолж и
тельности процесса. В приторцовы х зонах  сортимента длиной 
около 20 % р адиуса  вращ ения R  W y c t  оказы вается  при этом 
значительно выше установивш ейся влаж ности его центральной 
части.

К ак  Б центральной, так  и в приторцовы х зонах W'ycT за в и 
сит от породы  древесины  и парам етра обезвож ивания h  (рис. 
2). В рем я достиж ения W y c t  не превы ш ает 10— 15 мин, а ее ве-

Рис. 2. Э ксперим ентальны е кривы е распределения 
установивш ейся влаж ности  по длине (заболони) 
сосновы х досок толщ иной 40 мм после о безвож и

ван ия при h, м^с^:
/ — 18 776; 2 — 13 051; 5 — 8345; 4 — 2233
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личина сниж ается при повышении /г. Это сниж ение, однако, не 
беспредельно. При определенной величине h  IFycT становится 
минимальной п при дальнейш ем повыш ении h  уж е  не с н и ж а 
ется (а для досок постоянной длины  U^ycT не сниж ается  
при дальнейш ем повышении угловой скорости вращ ен ия).

Теоретические, т. е. полученные по уравнениям  (1) и (2 ), и 
экспериментальные зависим ости Й^уст изучавш ихся пород от 
параметра обезвож ивания совпадаю т (рис. 3 ), что подтверж да-

Рпс. 3. Теоретические (сплош ные) и эксперим ен
тальные (пунктирные) кривы е зависим ости Wycr  
центральной зоны центриф угированны х досок то л 

щиной 40 мм от п арам етра  о безвож иван ия  h:
I — ель (заболонь); 2 — сосна (заболонь); 3 — береза

ет достаточную  обоснованность и надеж ность иредлож енной 
математической модели процесса. Н аш и исследования п о к аза 
ли, что м аксим ально необходимые значения парам етра  обезво 
живания оцениваю тся величинами порядка 10 000 м^с^ для  
березы и 20 ООО м^/с^ для  ели и сосны. М ини
мальная установивш аяся влаж н ость  со ставл яет  для
березы около 4 8 % , для  заболони ели около 4 5 %,
для заболони сосны около 42 %. Это значит, что в процессе 
ротационного обезвож ивания (при тем пературе окруж аю щ ей 
среды примерно 20 °С) из древесины  м ож ет бы ть удалена 
только свободная влага, причем не полностью . Ч асть этой вл а 
ги (в центральной зоне сорти.мента 5— 12 по отнош ению  к м ас
се сухого вещ ества, а в приторцовы х зонах  до 50 % ) о стает 
ся в древесине после центриф угирования. С веж есрубленная 
ядровая древесина хвойных пород с влаж ностью  30— 40 %i ро 
тационному обезвож иванию  не поддается.

Конечная
влажность

Частота вращения . мин при
м

длине пиломатериалов.

сосны ели березы

4 5 6 4 5 1 6 4 5 6

65 — 70 350 280 240
60 — 65 380 310 260 410 330 270 260 210 18055 — 60 420 340 280 450 360 300 300 240 L̂OO50 — 55 460 370 310 500 400 340 370 290 24045 — 50 510 410 340 560 450 370 470 380 320
40 — 45 640 510 420 670 540 450

В табли це приведены  реж им ы  обезвож ивания пилом атери
алов при различной частоте вращ ения сосновых, еловых н бе
резовы х досок, необходимой д л я  получения й^уст древесины 
(без учета приторцовы х зон ).

В производстве пилом атериалов возм ож ны  два основных 
вари ан та  использования ротационного обезвож ивания — цен
триф угирование бревен перед распиловкой и центриф угиро
вание свеж ерасниленны х досок перед их кам ерной сушкой. 
П ри этом м огут бы ть улучш ены  и качественные показатели 
суш ки: повы ш ена равном ерность просы хания м атериала
и уменьш ено растрескивание торцов (последнее обусловлено 
высокой начальной влаж ностью  приторцовы х зон ). Э нерго
затр аты  при суш ке сокращ аю тся (на 20—40 % ) в зависим ос
ти от характеристики  исходного сырья, разм еров и назначе
ния пилом атериалов, начальной и конечной влаж ности.

Зам о р о ж ен н ая  древесина не поддается ротационном у обез
вож иванию , поэтом у в зимнее врем я необходимо предотвра
щ ать зам ер зан и е  пилом атериалов после распиловки. Н а это, 
а т ак ж е  на строительство, м он таж  и обслуж ивание ротаци
онных установок потребую тся дополнительны е затраты  (по 
сравнению  с затр атам и  при традиционной технологии), кото
рые в определенной мере снизят экономический эф фект от 
сокращ ения эн ергозатрат.

Н аиболее сущ ественны й экономический эф ф ект достигается 
применением ротационного обезвож иван ия при суш ке пило
м атериалов с высокой начальной влаж ностью , предназначен
ных на экспорт. О днако  не исключено, что при некоторых ус
ловиях  использовать ротационное обезвож ивание нерациональ
но. В связи  с этим оценка эф ф ективности  данного способа 
о безвож иван ия  при различны х условиях требует дополнитель
ных исследовании. Т ак ая  работа в настоящ ее время прово
дится в М Л Т И .

УДК 674.093.2:382.6.09-791.8(— 87)

Опытная поставка конструкционных 
пиломатериалов в Англию

А. М. БОРОВИКОВ, канд. техн. наук, С. А . КАБАКО В, Б. Е . ПОПОВ —  Ц Н И И М О Д

В Англии применение пилом атериалов в строительстве р егл а 
ментируют три докум ента: «С троительны е правила»  (и зд а 

ние в метрической системе 1972 г .), кодекс К П  112 «П рим ене
ние пиломатериалов в строительстве», стан дар т  БС  4 9 7 6 : 1973 
«Спецификация пилом атериалов для  строительства». «П равила»  
устанавливают требования к деревянны м  конструкциям . К одекс 
нормирует правила сортировки, расчетны е н апряж ен ия и м о
дуль упругости для  двух  групп пилом атериалов, объединяю щ их 
породы приблизительно одной прочности. В кодексе 1971 г. 
издания наряду  с визуальной допущ ена м ехани зированная со р 
тировка, при которой к обозначению  сорта пилом атериала д о 
бавляется буква М. П равила визуальной и м еханизированной 
сортировки пилом атериалов на сорта GS и SS устанавли вает  
стандарт БС 4976 : 1973. В нем приведены  так ж е  правила ви 
зуальной сортировки пилом атериалов для клеены х конструкций 
на сорта LA, LB, LC. С тандарт  ограничивает пороки древесины, 
характеризующие правильность геометрической формы (обзол
II деформации), целостность (трещ ины и смоляны е кар м аш ки ).

биостойкость (червоточины ), не допускает ры хлых гнилей, м е
ханических повреж дений и других пороков, сниж аю щ их проч
ность до величины, меньш е допустимой. О краски , в том числе 
синева, не считаю тся пороком. Прочностную  сортировку пило
м атериалов при визуальном  способе осущ ествляю т по ширине 
годичных слоев, наклону  волокон и по другим парам етрам . 
П ри м еханизированном  способе пилом атериалы  сортирую т по 
прочности на маш инах, измеряю щ их их м одуль упругости в 
процессе продольного перемещ ения. В этом случае ш ирину го
дичных слоев, наклон волокон и парам етры  с у ч к о в  не ограни
чивают,

В Ан глии прочностная сортировка нилом атериалов для строи
тельства стала  обязательной  с 1975 г. В ней были заинтересова
ны все, кром е потребителей. Так, представители торговли счи
тали, что о бязател ьн ая  прочностная сортировка, позволяю щ ая 
уменьш ить сечение пилом атериалов для строительства, долж на 
исклю чить ситуацию , при которой повышение цен на пило.матс- 
риалы  приведет к сокращ ению  их покупки. Строители ж е при
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уменьшении сечений пилом атериалов опасались более бы стро
го разруш ения конструкций. Тем не менее представители то р 
говли, опираясь на результаты  многолетних исследований, сум е
ли заручиться поддерж кой правительства, и сейчас пи лом ате
риалы коммерческих сортов, которы е были присвоены им по 
внешнему виду, дополнительно сортирую т по прочности. И з со 
ветских пилом атериалов в Англии д л я  строительства исполь
зую т преимущ ественно 4-й и 5-й сорта (по ТУ 13— 316— 76) 
толщиной не менее 38 мм и частично бессортны е сосновые пи
лом атериалы . Д во й н ая  сортировка увеличивает стоим ость пи
лом атериалов, отчего вы годнее им портировать пилом атериалы , 
уж е рассортированны е по прочности.

По просьбе английской фирмы «Ф еникс Тимбер» в 1976 г. на 
Э П З «Красный О ктябрь» Ц Н И И М О Д а и Ц иглом енском  Л Д К  
объединения «С еверолесоэкспорт» бы ла подготовлена и отгру
ж ена опы тная партия пилом атериалов сорта М 75 объем ом  
106,6 м^, в том числе еловы х 70,6 и сосновы х 36 м^. С ортиров
ку пилом атериалов по прочности вы полняли на м аш инах 
«Компью терматик» австралийской фирмы  «П лесси». П и лом ате
риалы, поставленны е на кром ку, при продольном  перемещ ении 
в машине (см. рисунок) н агруж аю тся  на пласть через ролик 
нагрузкой, значение которой устанавли вается  в зависим ости от 
сечения пилом атериалов. П ериодически в процессе перемещ ения 
пиломатериалов через к аж д ы е 152 мм датчики изм еряю т про
дольную  покоробленность и прогиб от нагрузки.

Схема маш ины «К ом пью терм атик»:
I, 6, 8 — фотоэлементы; 2 — датчик продольной покоробленности; 
3 — приводной опорный ролик; 4 — датчик прогиба; 5 — неприводной 
опорный ролик; 7 — нагружающий ролик; 9 — прижимной ролик; 

10 — направляющие ролики

С равнивая разность измерений с предельны ми значениям и, 
задаваем ы м и программной картой, вы числительное устройство 
машины присваивает к аж д о м у  участку  пи лом атериала один из 
пяти сортов (в том числе «отпад») и м арки рует соответствую 
щей меткой. Низш ий сорт запом инается и наносится длинной 
меткой на конец пилом атериала. П редельны е значения разности  
измерений устанавливаю т в зависим ости от сечения пи лом а
териалов и породы древесины , м еняя програм м ную  карту . 
Разм еры  сортируемы х пилом атериалов: ш ирина от 50,8 до
304,8 мм, толщ ина от 25,4 до 76,2 мм, длина от 2 до  7 м. 
П ропускная способность от 23 до 152 м/мин в зависим ости от 
сечения пилом атериалов.

Машины были подготовлены  к эксплуатации  английской 
фирмой «М еж еринг Э нд П роцесс Контрол», которая  поставила 
машины в комплекте линий для сортировки пилом атериалов по 
прочности. В соответствии с инструкцией по эксплуатации  м а 
шины были настроены  на сортировку сухих (влаж ностью  около 
18%) сосновых и еловы х пилом атериалов на сорта М 75 и М 50.

И з пилом атериалов 4-го и 5-го сортов (по ТУ 13-02-04— 67), 
подвергнутых предварительно визуальной сортировке по о бзо 
лу, деф орм ациям , трещ инам , механическим повреж дениям  и 
гнилям в соответствии с требованиям и стан дарта  Б С  4978:1973, 
к сорту М 75 м аш ины  отнесли от 77 до 87,8 % сосновы х и от 
88 до 99,5 % еловы х пилом атериалов. О пы тная парти я конст
рукционных пилом атериалов сорта М 75 в Англии вновь бы ла 
рассортирована фирмой «Рейнхам  Тимбер И нж ениеринг К “- 
Л тд» на маш ине «К ом пью терм атик» до и после строгания. П ри 
сортировке до строгания переход еловы х пилом атериалов сор
та М75 в сорт М 50 составил в среднем  0,5 %, а сосновы х 7 %. 
Возмож но, это было вы звано тем, что влаж ность части пи лом а
териалов увеличилась за врем я доставки  их на палубе п ак ето 
воза, в результате при том ж е  значении нагрузки  прогиб пи
лом атериалов стал больше. П ри сортировке после строгания 
переход пилом атериалов сорта М 75 в сорт М 50 стал  больш им 
и появился «отпад» по обзолу  и червоточине. В письме ди рек
тора фирмы было указан о , что по результатам  сортировок

опытной партии частичный переход пилом атериалов из сорта 
М 75 в сорт М 50 произош ел и з - з я  уменьш ения попеоечных р а з
меров при строж ке, а появление «отпада» объясняется отли
чием правил  стан дар та  Б С  4978 : 1973 от требований фирмы 
«Рейнхам », которы е более строго ограничивали обзол и черво
точины.

П ри опы тном производстве конструкционны х пилом атериалов 
ель опередила сосну по вы ходу сорта М 75. Р езультаты  после
дую щ их сортировок подтвердили эту  законом ерность. П ереход 
преимущ ественно по обзолу  в категорию  «отпад» при сорти
ровке по внеш ним признакам  у пилом атериалов из сосны и ели 
примерно одинаков. П ри прочностной сортировке оставш ихся 
пи лом атериалов на маш ине «К ом пью терм атик» у ели не было 
«отпада», лиш ь в одной вы борке сорт М 50 составил 5,7 %, в 
остальны х ж е  вы борках  практически все пилом атериалы  были 
сорта М 75. У сосновы х пилом атериалов в сорт М М  было пе
реведено от 17 до  2 7 %  и в категорию  «отпад» — от 0,6 до  
2 ,5 % .

Ч тобы  объяснить отличия в посортном вы ходе еловых п 
сосновы х пилом атериалов, исследовали ш есть выборок. Они 
были составлены  примерно поровну из пилом атериалов 4-го и 
5-го сортов (по ТУ 02-04— 64) влаж ностью  около 18 %. После 
испы таний пилом атериалов на маш ине «К омпью терматик» из 
них выпилили образцы  для  определения предела прочности на 
изгиб по ГО С Т 21554. 2— 75 так , чтобы сортообразую щ ие поро
ки, преим ущ ественно сучки, находились на середине длины. 
О бразцы  имели длину не менее 24 толщ ин или ширин в зав и 
симости от направлени я прилож ения нагрузки  при испы таниях 
на изгиб. Н агр у зк у  при клады вали  на пласть или кром ку с наи
менее развиты м и сучками.

П одобно преды дущ им  сортировкам  сорт М 50 был присвоен 
м аш иной ограниченном у количеству пилом атериалов, в част
ности 11 и 8 доскам  из д ву х  партий сосновых пилом атериалов 
сечением 50 X 150 и 3 8 Х Ю 0  мм. П оэтом у статистики проч
ности пилом атериалов сорта М 50 непоказательны  и не о б су ж 
даю тся.

Сосновы е и еловы е пилом атериалы  сорта М 75 сущ ественно 
отличаю тся по прочности. П оскольку  кодекс К П  112 нормирует 
расчетное напряж ение, которое в три р аза  меньше предела 
прочности, то при предполож ении о норм альном  законе распре
деления прочностны х показателей  вы борки сосновных пилом а
териалов не соответствую т требованиям  к сорту М 75 по проч
ности, которы е долж ны  бы ть гарантированы  с доверительной 
вероятностью  0,95. В то  ж е  врем я гарантированн ая  прочность 
вы борок еловы х пилом атериалов, к ак  правило, больш е уста
новленной д л я  сорта М 75. Это означает, что повышенный вы 
ход сорта М 75 еловы х пилом атериалов объясн яется  их высокой 
прочностью, что им еется возм ож ность организовать производст
во пилом атериалов с прочностью  больш ей, чем у сорта iM75, 
и что нельзя сортировать сосновые и еловы е пилом атериалы  по 
одинаковы м  норм ати вам  м одуля упругости, предельным д л я  
сортов.

В озм ож ны  два  вари ан та  организации поставки конструкци
онных пилом атериалов на экспорт. Если покупатель оговари
вает  способ сортировки, например на маш ине «К ом пью тер
матик» по норм ати вам  м одуля упругости согласно инструкции, 
то партия при приемке дол ж н а  проверяться путем сортировки 
на аналогичной маш ине, к ак  это было сделано фирмой «Рейн
хам». В этом случае ответственность за правильность норм ати
вов по м одулю  упругости покупатель берет на себя. Он не 
долж ен  п р ед ъ являть  претензии к изготовителю  по гарантии 
прочностных показателей  пилом атериалов, хотя возм ож но, что 
часть пилом атериалов, поставляем ы х сортом М 75, не будет 
соответствовать по прочности требованиям  кодекса К П  112. 
Д л я  покупателя правильней ограничиться перечислением тре
бований, которы м долж ны  соответствовать пилом атериалы , 
предоставив изготовителю  право  применять лю бые правила 
сортировки. П ри приемке партию  проверяю т выборочно с 
использованием  прям ы х м етодов измерения потребительских 
свойств (при сортировке применяю т, к ак  правило, косвенные, 
менее точные м етоды  к онтроля).

По имею щ имся сведениям , потребности в конструкционных 
пи лом атериалах  в Англин возрастаю т, однако спрос на них 
удовлетворяется  далеко  не полностью . Ц ена на пилом атериалы , 
прош едш ие прочностную  сортировку, увеличивается на 10 — 
15 %, при этом их конкурентоспособность по сравнению  с пи
лом атери алам и  коммерческих сортов постоянно растет.
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Опыт управления качеством продукции в отрасли
А. А . ХАТИЛОВИЧ, В. А . БАРДОНОВ —  В Н И Идрев

Основным организационно-м етодиче
ским докум ентом  по созданию  КС 

УКП на предприятиях отрасли служ ит 
приказ М инлеспрома С С С Р Л'Ь 101 от 
13 апреля 1976 г., которы м определены  
базовы е организации по управлению  к а 
чеством продукции, ответственны е за  м е
тодическое руководство  и разр аб о тку  
рекомендации и ком плекса типовых д о 
кументов по созданию  К С  У КП . Этим 
ж е  приказом  определено 40 опорных 
предприятий в подотраслях  пром ы ш лен
ности.

Б азовы е организации по управлению  
качеством  продукции (В Н И И древ , 
В П К ТИ М , Ц Н И И Ф , Ц Н И И М О Д  и 
Ц Н И И М Э ) своевременно подготовили 
рекомендации и ком плекс типовы х нор
м ативно-технических докум ентов по р а з 
работке и внедрению  К С  У К П  на п ред
приятиях, составили и передали п ред
приятиям  (объединениям ) более 20 р а з 
личных методических м атериалов по 
созданию  и внедрению  КС У КП . К ром е 
того, они постоянно оказы вали  п ред
приятиям  научно-методическую  помощ ь 
в разработке  и внедрении системы. Это 
осущ ествлялось на основе хозяй ствен 
ных договоров, договоров о творческом 
сотрудничестве, а т ак ж е  путем эксперти
зы документов по КС У К П  и проведе
ния семинаров и консультаций. Только 
В Н И И древ наладил  такие контакты  бо
лее чем с 50 предприятиями отрасли. 
А налогичную работу  проводят и другие 
базовы е организации, число которы х 
увеличилось в 1979 г. втрое.

Таким образом , методическое обеспе
чение работ по управлению  качеством  
продукции в отрасли находится на тр е 
буемом уровне и в полной мере способ
ствует эф фективном у внедрению  систе
мы.

-Методическое руководство работам и  
по управлению  качеством  продукции в 
отрасли улучш илось после создания го 
ловной организации, призванной осу
щ ествлять планирование, координацию  
и методическое руководство  данны ми 
работам и на предприятиях и в о р ган и за
циях министерства. Только в 1978—
1979 гг. головная организация по с тан 
дартизации и управлению  качеством  
продукции (В Н И И древ) р азр аб о тал а
17 организационно-методических и нор
мативно-технических докум ентов, н а 
правленных на повышение технического 
уровня и качества р абот  по с тан д ар ти за 
ции и управлению  качеством  п род ук
ции. Это ГОСТы на предельны е к ал и б 
ры в деревообработке и на требования 
к качеству пилом атериалов, в частности 
нормирование деф ектов при м еханиче
ской обработке, инструкции по регистра
ции КС У КП и расчету экономической 
эффективности внедрения системы, поло
ж ения об отделах  управления качеством

продукции в проектно-конструкторских 
о ргани зац иях  и на предприятиях  о тр ас 
ли и р яд  других  докум ентов.

В настоящ ее врем я свы ш е 600 п р ед 
приятий м инистерства р азр аб аты ваю т и 
внедряю т КС У К П , из них 456 внедри
ли и зарегистри ровали  ее в органах  Г ос
стан дар та  С С С Р. П о отчетны м данны м  
объединений и предприятий, эконом иче
ский эф ф ект от внедрения КС У К П  в 
отрасли составил  более 35 млн. руб. По 
состоянию  на 1 я н в ар я  1980 г. на п р ед 
приятиях  м инистерства аттестовано  по 
высш ей категории качества  более 2 тыс. 
наименований изделий на сумм у, п р е
вы ш аю щ ую  1 м лрд. р. У дельный вес вы 
пуска такой продукции в общ ем объем е 
производства, п одлеж ащ ей  аттестации, 
составил  18,4 %. В то  ж е  врем я объем  
продукции с государственны м  Знаком  
качества равн яется  в среднем 9,2 % от 
общ его объем а товарной  продукции.

Н аиболее сущ ественны х результатов  
при внедрении КС У К П  достигли М ин- 
леспром У С С Р, М инлеспром  Б С С Р , Мин- 
м ебельдревпром  Л и тС С Р , М инлеспром 
Э С С Р, М инм ебельдревпром  М олдавской  
С С Р, объединения «Ц ентром ебель», 
«С евзапм ебель» и «Ю гмебель».

Н еудовлетворительно  ведется  р а зр а 
ботка и внедрение К С  У К П  в о б ъ ед и 
нениях «А рхангельсклеспром », «И ркут- 
склеспром», «К ареллеспром », «К емеро- 
волес», «К остром алеспром », «К раснояр- 
склеспром», «М урманлес», «Тюменьлес- 
про,м» и др. В этих объединениях ни 
одно предприятие не зарегистри ровало  
систему. М едленно ведутся  работы  по 
внедрению  системы так ж е  в объедине
ниях «С вердлеспром », «С ою зплитпром», 
«Сою злесдрев» и др. С ледствием  этого 
является  все ещ е больш ой объем  п р о 
дукции низкого качества, низкий п р о 
цент продукции высш ей категории к а 
чества и высш их сортов, вы пускаемой 
предприятиям и этих объединений.

Н е все благополучно с внедрением 
КС У К П  на опорных предприятиях  о т 
расли, которы е долж ны  передавать опыт 
создания системы однородны м  п р ед 
приятиям . Так, П одосиновский Л П К , 
Л узски й  Л П К , С ьж ты вкарский Л Д К , 
Хорский Д О К  и другие предприятия, 
ещ е в 1976 г. приступивш ие к р а зр аб о т 
ке и внедрению  системы, затем  по неиз
вестным причинам остановились на 
полпути и не закончили  начатой р а 
боты.

С ледует так ж е  отметить, что имелись 
случаи аннулирования органам и Г ос
стан дар та  С С С Р К С  У КП . Это прои
зош ло на двух  опорных предприятиях, 
вы пускаю щ их древесны е плиты и пило
м атериалы . Там не соблю дались тр еб о 
вания стандартов  предприятия, что при
вело к несоблю дению  условий го су д ар 

ственных стандартов  и резком у сниже- 
нню качества продукции.

Н а ряде  предприятий отрасли, напри
мер в саратовском  объединении «В ол
га», наблю дается ф орм альное отнош е
ние к р азраб отке  и внедрению  КС УКП, 
неправильное оформление стандартов, 
у казан ие  больш ого числа целей и задач  
системы без конкретны х рекомендаций 
по их достижению .

К С  У К П  в лесозаготовительной о т 
расли вклю чает в себя основные м еро
приятия по организационном у и ин ж е
нерно-техническому обеспечению, по 
организации операционного контроля, 
по системе учета и стимулированию  к а 
чества труда  работников.

КС У К П  в лесопилении базируется 
на внедрении стандартов  предприятия 
по технологической подготовке произ
водства, на обеспечении высокого ста 
бильного качества пилопродукции на 
основе организации бездеф ектного тр у 
д а  на всех технологических операциях 
и на введении м етодов статистического 
регулирования технологических про
цессов.

Особенностью  нормативно-техниче
ских докум ентов по управлению  качест
вом древесны х плит является  широкое 
внедрение стандартов  предприятия по 
м етодам  оценки стабильности п о к аза 
телей качества. Эти стандарты  содер
ж а т  ном енклатуру  показателей  качест
ва, м етоды  оценки стабильности пока
зателей  качества плит во времени, а 
т ак ж е  норм ативы  стабильности п о к аза 
телей качества д л я  конкретны х пред
приятий.

У правление качеством  столярно-строи
тельных изделий и м алоэтаж ны х дере
вянны х дом ов базируется в основном на 
внедрении стандартов  предприятия по 
постановке продукции на производство, 
технологической подготовке его и внед
рении эф ф ективны х методов статисти
ческого контроля я  регулирования тех
нологических процессов. Характерным 
т ак ж е  при внедрении системы в произ
водстве древесны х плит и столярно
строительны х изделий является  исполь
зование ограниченного, числа п оказате
лей оценки качества труда  работников. 
К  основным таким  показателям  отно
сятся: для  рабочих —  коэфф ициент с та 
бильности вы полнения технологических 
операций; уровень сдачи продукции с 
первого предъявления; уровень произ
водительности тр у да; сокращ ение пре
тензий со стороны  О ТК  и адм инистра
ции; д л я  инженерно-технических р абот
ников —  ритмичность производства, 
удельны й вес продукции высшей кате
гории качества, стабильность техноло
гического процесса, наличие претензий, 
реклам аций.

П ри управлении качеством  в фанер^
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иом производстве характерно  введение 
пооперационного контроля качества 
продукции на всех технологических опе
рациях и взаим освязь результатов 
контроля с показателям и  качества тр у 
да работников.

Управление качеством мебели осно
вано на четком действии системы б ез
дефектного труда, которая  базируется 
на подсистемах технологической подго
товки производства, оценки качества 
технологических процессов и продукции, 
информационном обеспечении и оценке 
качества труда всех категорий р аб о т 
ников.

В настоящ ее врем я предприятия, к о 
торые внедрили и зарегистрировали  
КС УКП, проводят работы  по ее со 
верш енствованию . Н еобходим ость этого 
вы звана следую щ ими ф акторам и: при
ведением системы на предприятии в со
ответствие с Основными принципами 
Единой системы государственного 
управления качеством  продукции 
(ЕС Г У К П ), утверж денны м и Г осстан
дартом С ССР, постановкой новы х целей 
и задач  предприятия в области  качест
ва, вытекаю щ их из пятилетних планов; 
развитием научно-технического прогрес
са, требую щ его новых, более соверщ ен- 
ных методов и средств управления (н а 
пример, в случае автом атизации  у п р ав 
ления качеством ).

Если соверщ енствование системы на 
предприятии вы звано необходимостью  
приведения ее в соответствие с О снов
ными принципами Е С Г  УКП , постанов
кой новых целей и зад ач  в области к а 
чества, соверш енствованием м етодов и 
средств, затрагиваю щ их систему в ц е
лом, то работы  по ее улучш ению  д о л ж 
ны предусм атривать анали з состояния 
дел по качеству; р азр аб о тк у  техниче
ского задан и я  на соверш енствование 
КС УКП; р азраб отку  технического 
проекта КС У КП ; р азр аб о тк у  и ф орм и
рование рабочего проекта КС УКП . При 
этом проводятся работы  по со ставл е
нию новых стандартов предприятия по 
вновь вводимым и действую щ им ф унк
циям, внесению изменений в действую 

щ ие стандарты  предприятия, р а зр аб о т 
ке и выполнению  планов м ероприятий, 
связанны х с изменением рабочего
проекта системы.

Если соверш енствование системы
вы звано  действием ф акторов, за тр а ги 
ваю щ их отдельны е вопросы управления 
качеством , в частности наличие недо
статков в действую щ ей системе, то с о 
верш енствование м ож ет осущ ествляться 
путем разработки  новых стандартов, 
изменения или улучш ения действую щ их 
стандартов  предприятия. В этом случае 
стадиям и соверш енствования являю тся: 
р азр аб о тк а  технического зад ан и я  на пе
ресмотр стан дар та  предприятия 
«КС УКП. Основные полож ения»; с о 
ставление плана по разр аб о тке  новых 
стандартов  предприятия; разр аб о тка  
новых стандартов  и пересмотр с тан д ар 
та  предприятия «КС У КП . Основны е по
лож ени я»  и внедрение разработанны х  
стандартов  предприятия; к орректиров
ка рабочего проекта системы.

Если предусм атриваю тся только пе
ресмотр и внесение изменений в д ей 
ствую щ ие стандарты  предприятия, с т а 
диям и соверш енствования КС УКП 
являю тся: составление планов р а зр а 
ботки изменений и пересм отра дейст
вую щ их стандартов  предприятия 
(производится еж егод н о); внесение и з
менений и пересмотр действую щ их стан 
дартов  предприятия; р азр аб о тк а  и вы 
полнение планов м ероприятий, с в я зан 
ных с внесением изменений и пересм от
ром действую щ их стандартов ; коррек
тировка рабочего проекта системы.

Д л я  методического обеспечения с о 
верш енствования управления качеством  
и повыш ения эф ф ективности п рои звод
ства в отрасли, а т ак ж е  с целью  р е а 
лизации в отрасли О сновны х принци
пов Е С Г  УКП , В Н И И древ  к ак  го ло в
ная  органи зац ия в 1980— 1981 гг. по 
договору  с П Д О  «В итебскдрев» и 
Э ксперим ентальны м  ком бинатом  «Ф ане- 
родеталь»  (г. Б ендеры ) проводит р а б о 
ты по созданию  и внедрению  системы 
управления производственны м  о бъ ед и 
нением и промыш ленным предприятием .

Э та система будет содерж ать стан дар 
ты предприятия по следую щ им подси
стем ам : управлению  ресурсами (трудо
выми, м атериальны ми, финансовыми, 
основными производственны ми ф онда
ми) ;  управлению  развитием производ
ства; управлению  выполнением плана 
производства и поставок продукции; 
управлению  социальным развитием  кол
лектива; управлению  охраной окруж аю 
щей среды; управлению  качеством про
дукции. По результатам  этих работ бу 
дет подготовлен типовой рабочий 
проект систе.мы управления производ
ственным объединением и промыш лен
ным предприятием, который явится ме
тодической основой создания системы 
на всех предприятиях отрасли.

Д альнейш ей перспективой соверш ен
ствования управления качеством про
дукции в отрасли следует считать со зд а 
ние и внедрение отраслевой системы уп
равления качеством  продукции. П рограм 
ма создания такой системы разработана 
В Н И И древом  в 1978 г. и предусм атри
вает создание около 40 нормативно-тех- 
нических докум ентов, обеспечивающ их 
высокий стабильны й уровень качества 
продукции в отрасли. Более половины 
докум ентов из этой програ.ммы р а зр а 
ботаны  и проходят стадию  пробного 
внедрения на предприятиях и в органи
зациях  отрасли. К роме того, в настоя
щ ее врем я Н И И  и К Б  ведут работы  по 
созданию  комплексной системы управ
ления качеством  разработок. Таким 
образом , управление качеством продук
ции в отрасли в ближ айш ее врем я бу
дет осущ ествляться на основных с та 
ди ях  создания продукции — проекти
ровании и изготовлении.

П одводя итог излож енном у, следует 
подчеркнуть, что в настоящ ее время 
особенно возрастает  роль головной и 
базовы х организаций в управлении к а 
чеством продукции. Эти организации 
призваны  координировать работы  по 
созданию  и внедрению  системы управ
ления качеством  продукции на различ
ных уровнях: в отраслях , объединениях, 
на предприятиях, в организациях.

УД К 684.4:311.14

Применение показателя нормативной чистой продукции 
на Астраханском МДК
Ф . А. Ф ЕД О РО ВА

В системе мер по соверш енствованию  хозяйственного м ех а
низма предусмотрен переход к применению показателя  

нормативной чистой продукции. Н аш е предприятие одно из 
первых в системе бывш. М инлеспрома С С С Р стало  применять 
показатель нормативной чистой продукции. Одной из главны х 
задач  проводимого с начала текущ ей пятилетки эксперимента 
явилось установле1ше целесообразности применения п о к азате 
ля нормативной чистой продукции (Н Ч П ) для  планирования 
производительности труда. К  настоящ ем у времени прои зводи
тельность труда в оценке чистой продукции по сравнению  с 
1975 г. повы силась на 18,6 % , а в оценке по товарной про
дукции на 2,5 %. И спользование показателя  Н Ч П  более п р а 
вильно характеризует и соотнош ение м еж ду  ростом прои зво
дительности труда и ростом средней заработной  платы . Так-

за  первое полугодие 1980 г. эти показатели вы раж али  сле
дую щ ее (в оценке по Н Ч П ). Темпы роста производительности 
труда составили 3 ,7 % , а темпы роста средней заработ}юй 
платы  1,7 %■

И звестно, что основным условием роста производительности 
труда  является  технический прогресс. Применение показателя 
Н Ч П  стим улирует обновление производственны х фондов, спо
собствует внедрению  предметной и технологической специали
зации со сниж ением трудоем кости вы пуска изделий. Ведь сни
ж ение ф актической трудоем кости — это один из резервов 
рабочего времени, которы й м ож ет быть использован для у в е 
личения производства продукции. Н а собственном опыте мы 
убедились, что опасность возникновения погони за  выпуском 
более трудоем ких изделий отпадает, когда в планах и отче-
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Tax фигурирую т единые стабильны е норм ативы . Р астет  заи н 
тересованность коллектива в сокращ ении трудоем кости , сбе
режении трудовы х ресурсов. В ходе эксперим ента по инициа
тиве самих рабочих было пересмотрено 115 норм вы работки, 
общ ая экономия составила 8430 нормо-часов.

Вместе с тем новые условия делаю т более выгодным освое
ние продукции повышенной трудоем кости , что связан о  обычно 
с улучшением ассортимента и качества. Н орм атив на продук
цию, аттестованную  на государственны й З н а к  качества, им е
ет поправочный коэфф ициент в сторону увеличения 1,1. П о 
четный пятиугольник присвоен семи изделиям  наш его ком бин а
та, а в заверш аю щ ем  году десятой пятилетки такой п род ук
ции будет выпущ ено на 3,2 млн. р., или 26 % общ его объем а 
производства мебели.

Применение показател я  Н Ч П  требует от предприятия бо
лее строгого выполнения плана по ном енклатуре и ассорти 
менту. В этих условиях особенно возрастает  роль сн аб ж ен 
ческой и сбытовой служ бы . Н аш  ком бинат у ж е  заклю чил с 
основными поставщ икам и м атериалов прям ы е договоры  на 
продолж ительны е сроки. Ф инансовый и сбы товой отделы  е ж е 
месячно составляю т развернуты е граф ики отгрузки  наборов 
и изделий мебели в соответствии с хоздоговорам и и при ня
тыми сроками банковского докум ентооборота.

В 1980 г. комбинат, р еали зуя  продукцию  на 100 %, пол
ностью соблю дал обязательства  по поставкам . О днако  при 
выполнении плана по ном енклатуре и ассортим енту мы стол
кнулись с парадоксальны м  явлением. К ак  в плане, так  и в о т 
четах показатели объем а реализации продукции и объем  вы 
пуска мебели учиты ваю тся в оптовы х ценах, и их выполнение 
является обязательны м  лиш ь в этих единицах независим о от 
того, как  сло ж атся  в данной ситуации п оказатель Н Ч П  и д р у 
гие экономические показатели. Н адо  полагать, что когда нор
м ативная чистая продукция окончательно займ ет  свое место 
в системе ведущ их показателей, эти вопросы будут с б ал а н 
сированы.

У нас на ком бинате имею тся норм ативы  практически на 
всю вы пускаемую  продукцию  и работы  промы ш ленного х а 
рактера. П ланирование экономических показателей  д л я  м е
бельных цехов №  2 и 3, лесопильного и дер ево о б р аб аты ваю 
щего цехов ведется по показателю  Н Ч П . В целом объем  
Н Ч П  по ком бинату склады вается  за  счет работы  этих цехов. 
О днако на предприятии имеется ещ е и мебельны й цех №  1,

работаю щ ий в заготовительном  режиме. Д о  последнего вре
мени планы  этом у цеху доводились по показателю  норм атив
ной обработки ком плектов. П ланово-экономический отдел сов
местно с И Т Р  цеха произвел расчет внутризаводских норм а
тивов чистой продукции на базе общ езаводского норматива 
на к аж д о е  изделие. Таким образом , со второго полугодия ме
бельный цех Л"о 1 плановы е и отчетные показатели работы 
будет учиты вать по показателю  Н Ч П , объем  которой не вой
дет в общ ий объем Н Ч П  в целом по комбинату.

М ероприятиям и но практическом у претворению  в ж изнь по
становления Ц К  К П С С  и С овета М инистров С С С Р «Об улуч
шении планирования и усилении воздействия хозяйственного 
м еханизм а на повыш ение эф ф ективности производства и к а 
чества работы » предусм отрено увеличение сферы внедрения 
по к азател я  Н Ч П  на предприятии с доведением его непо
средственно до  рабочих мест.

В настоящ ее врем я у  нас ведется больш ая работа по опре
делению  внутризаводски х  норм ативов для  участков. И спользо
вание показател я  Н Ч П  во внутризаводском  планировании бу
дет  способствовать повыш ению  эф ф ективности труда р або
таю щ их и рациональном у расходованию  ф онда заработной 
платы . О днако  хочется отметить, что коль скоро разработка 
норм ативов в целом по объединению  «Ю гмебель» велась на 
базе  усредненны х норм трудовы х за тр а т  всех предприятий 
объединения, то при сущ ествую щ ем  у нас на комбинате уров
не м еханизации и автом атизаци и  норм ативы  чистой продукции 
на некоторы е издели я несколько заниж ены . Необходимо пре- 
дус.мотреть поправочны е коэф ф ициенты  по учету уровня ме
ханизации и автом атизаци и . Я вно заниж ен  норм атив по рас
к р яж евке  хлы стов, которы й составляет  55 к. за  1 м^. Эта опе
р ация внедрена у  нас с 1979 г. на базе  примитивной техники, 
поэтом у ее трудоем кость заним ает  значительны й удельный вес. 
К том у ж е  здесь не учиты вается ни качество распиливае.мого 
сы рья, ни его порода.

И спользование по к азател я  Н Ч П  в некоторой степени у с
лож нило учет, увеличило объем  расчетов, исходящ ей инф ор
мации. Тем не менее новый порядок  планирования и оценки 
работы  предприятия по показателю  Н Ч П  не содерж ит повтор
ного м ногократного учета ранее произведенной продукции. Он 
будет способствовать улучш ению  технической оснащ енности 
предприятия, обновлению  ассортимента вы пускаемой продук
ции, повыш ению  эф ф ективности и качества производства.

Экономить сырье, материалы, энергоресурсы!
УД К 674.6.03.05

Производство комплектов ящичной тары 
из утолщенных шпальных горбылей
в. п. РОБ — Н И Л Т А Р А

В связи  с ограниченными ресурсам и древесного сы рья пере
работка утолщ енны х ш пальны х горбы лей на ящ ичные 

комплекты имеет больш ое значение. Н аучно-исследовательская  
лаборатория тары  М инлеспрома С С С Р р азр аб о тал а  техноло
гическую схему производства ящ ичных ком плектов, используя 
которую  мож но перерабаты вать 34,4 тыс. в год утолщ ен
ных ш пальных горбылей по ТУ 13-487—79.

В нашей отрасли действует более 200 специализированны х 
цехов по производству нш ал с общ им объем ом  переработки 
сырья в год около 10 млн. м^. При раскрое бревен на ш палы 
ж елезны х дорог ш ирокой колеи на круглопильны х ш п алорез
ных станках с ш ириной пропила 7 мм согласно инструкции

по норм ированию  расхода  сырья образую тся утолщ енные 
ш пальны е горбы ли (в пределах 13— 1 3 ,5 % ) с разм ерам и, при
веденными в табл . 1. Д лин а ш пальны х горбылей 2,75 м.

В Н И Л Т А Р А  рассмотрены  возм ож ны е варианты  переработ
ки утолщ енны х ш пальны х горбылей на комплекты  ящичной 
тары  с применением отечественных станков. В качестве голов
ного оборудовани я для  данного  производства могут быть ис
пользованы  ребровы е круглопильны е станки модели Ц Р-4А  
или ленточнонильны е вертикальны е делительные станки м оде
ли Л Д  125-1. С ледует отметить, что ребровы е станки Ц Р -4 .\ 
обеспечиваю т переработку горбы лей шириной до 300 мм и 
практически лю бой толщ ины  (до 280 мм).

Деревообрабатывающая промышленность, 198III 
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Т s б л и ц г 1

Дигметр 
бревна, см

Толщина горбыля, мм

левый правый

Ширина горбыля, мм

левый правый

26
28
30
32
34
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
54
56
58
60
62

20
20
35
20
25
48
57
72
75
71
88
60
78
78
63
83

107
107
117
117
117

103 
1 13 

98 
133 
147 

74 
85 
90 

107 
110 
106 
100 
115 
115 
120 
120  
156 
156 
166 
176 
166

148
151
204
161
184
246
280
310
330
326
370
310
378
364
364
416
452
466
486
516
500

278
298
317
343
360
300
310
334
360
386
410
400
430
440
456
480
520
526
552
576
576

Из табл. 1 видно, что ш ирина утолщ енны х ш пальны х горбы 
лей м ож ет значительно превы ш ать 300 мм. Т акие горбы ли 
долж ны  быть предварительно обрезаны  на ш ирину 300 мм на 
обрезном станке Ц 2Д -5А . О днако  этот станок, пропуская по 
ширине практически все горбы ли (до 630 м м ), м ож ет  проп у
скать горбы ли толщ иной только  до  100 мм. С ледовательно, 
при варианте, когда применяю тся ребровы е круглопильны е 
станки Ц Р-4А , м ож ет бы ть обеспечена переработка  утолщ ен
ных ш пальны х горбы лей, за  исклю чением тех, которы е имею т 
ширину более 300 мм при толщ ине более 100 мм.

В Н И Л Т А Р А  проведен расчет процентного соотнош ения 
утолщ енных ш пальны х горбы лей, полученных при п рои звод
стве ш пал из бревен различны х ди ам етров с учетом  расп р е
деления ш пальных к р яж ей  по ди ам етрам  в объединениях 
«Красноярсклеспром», «И ркутсклеспром », «Тю меньлеспром», 
«Кареллеспром», «К омилеспром», «Кировлеспром», «П ермлес- 
пром», «Свердлеспром», «Забайкаллес» . С огласно этом у р асч е
ту при варианте, когда применяю тся ребровы е круглопильны е 
станки Ц Р-4А , обеспечивается переработка 77 % общ его ко л и 
чества утолщ енных ш пальны х горбы лей. Д л я  переработки  гор

былей ш ириной более 300 мм при толщ ине более 100 мм не
обходим о м одернизировать подаю щ ий механизм обрезного 
двухпильного станка  Ц 2Д -5А . П лощ адь цеха при варианте, 
когда  применяю тся ребровы е круглопильны е станки Ц Р-4А , 
составляет  864 м2.

Б олее рационально применение ленточнопильных делитель
ных вертикальны х станков Л Д  125-1, обеспечиваю щ их пере
р аботку  утолщ енны х ш пальны х горбы лей по той ж е  техноло
гической схеме, но с исклю чением обрезны х двухпильны х стан 
ков Ц 2Д -5А . П л о щ ад ь цеха при этом варианте составляет 
1008 м2. П о  данны м  института «В Н И И Д М А Ш », серийное про
и зводство  станков Л Д -125-1 небольш ими партиям и, по пять 
ш тук в год, намечено начать в Н овозы бковском  станкострои
тельном  зав о д е  с 1982 г. С применением станков Л Д  125-1 по
явл яется  возм ож ность перерабаты вать утолщ енны е ш пальные 
горбы ли практически лю бы х разм еров  с хорош им качеством 
поверхности вы пиленны х досок и уменьш ением расхода  древе
сины в опилки на 17— 25 % по сравнению  с ребровым деле
нием на круглопильны х стан ках  Ц Р-4А .

С ледует отметить, что при обоих вари ан тах  необходи.мо р а з
р або тать  специальное приспособление д л я  установки горбылей 
на ребро, т а к  к ак  из-за  больш ой массы утолщ енны х ш пальных 
горбы лей производить эту  операцию  вручную  весьм а тяж ело. 
Н аилучш им  оборудованием  д л я  ребрового деления утолщ ен
ных ш пальны х горбы лей являю тся  делительны е горизонталь
ные ленточнопильны е станки, в которы е горбы ли подаю тся по 
пласти и в которы х исклю чается необходимость установки 
горбы лей на ребро. Технологическая линия по переработке 
ш пальны х горбы лей на базе  импортны х делительны х горизон
тальны х ленточнопильны х станков «Т анака» (Я пония) р а зр а 
ботана К раснодарским  «Гипродревпром ом » и смонтирована в 
Г узерипльском  леспром хозе Ц Н И И М Э . А налогичное отече
ственное оборудование в настоящ ее врем я не вы пускается. 
Д л я  нахож д ен ия  наилучш его вари ан та  переработки утолщ ен
ных ш пальны х горбы лей на тар у  необходимо р азр аб о тать  тех 
ническую  докум ентацию  и органи зовать серийный вы пуск оте
чественны х делительны х горизонтальны х ленточнопильных 
станков.

В от к ак  вы гляди т технологический процесс в варианте с 
применением круглопильны х ребровы х станков Ц Р -4А  (см. ри
сунок). С ы рье — утолщ енны й ш пальны й горбы ль шириной до 
300 мм подается  по двум  приводны м роликовы м конвейерам 
к  двум  разделительны м  устройствам  и д алее  поступает к че
ты рем  ребровы м  станкам  Ц Р -4А , где производится ребровое

Располож ение оборудования д л я  производства ящ ичны х ком тлектов  из утолщ енны х ш пальны х горбы лей на базе четы
рех станков Ц Р -4А :

у — станки Ц2Д-5А; 2 — станки ЦР-4А; 3 — станки Ц5Д-8; 4 — станки ЦКБ-40; 5 — столы для сортировки комплектов; 6, 9, И, 12, 15,
25 — конвейеры роликовые приводные; 7, 16 — конвейеры роликовые приводные с винтовыми роликами; 8, /7 — конвейеры роликовые не
приводные; 10, /3 — роликовые шины; /4 — разделительное устройство; — пакеты комплектов; /9 — сборочные формы; 20 — кран 
мостовой однобалочный грузоподъемностью 3,2 т; 21 — люки для отходов; 22 — конвейеры цепные приводные для отходов; 23 — кон
вейер ленточный приводной для отходов; 24 — конвейер цепной приводной для готовой продукции; 26 — щитки для остановки горбылей;

27 — сбрасыватели горбылей
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деление горбылей с ф орм ированием  необходимой толщ ины  д о 
щечек.

П редварительно ш пальны е горбы ли ш ириной свы ш е 300 мм 
продольно раскраиваю тся на двухпильны х обрезны х стан ках  
112Д-5А, после чего так ж е  поступаю т через разделительны е 
устройства к  ребровы м станкам  Ц Р -4А . В связи  с тем, что из 
одного горбы ля при ребровом  делении вы пиливается несколь- 
FCO досок, предусмотрен во звр ат  горбы лей к  станкам  Ц Р -4А  
при помощ и приводны х роликовы х конвейеров. П олученны е 
кусковы е отходы  сбрасы ваю тся в специальны й люк.

После ребрового деления на стан ках  Ц Р -4 А  необрезны е 
доски по приводным роликовы м  конвейерам  подаю тся к  м но
гопильным станкам  Ц 5Д -8 , где производится продольны й р а с 
крой досок по ш ирине. П ри этом ф орм ируется необходим ая 
ширина деталей  ящ ичны х ком плектов. К усковы е отходы  сб р а 
сываю тся в люк.

После раскроя необрезны х досок на стан ках  Ц 5 Д -8  з а г о 
товки по приводным роликовы м  конвейерам  поступаю т к  че 
тырем торцовочны м станкам  Ц К Б -40 , где р аскр аи ваю тся  на 
определенную  длину, а кусковы е отходы  сбрасы ваю тся в люк. 
После торцовки ящ ичны е ком плекты  сортирую тся на четырех 
сортировочных столах  с последую щ им ф орм ированием  п ак е
тов в соответствии с требованиям и ГОСТ 21100— 75 «Тара. 
Д етали  деревянны е. Транспортны е пакеты».

Д л я  ф орм ирования пакетов предусм отрено четы ре рабочих 
места. П акеты  форм ирую тся в сборочных ф орм ах с м ногообо
ротными полуж естким и стропам и по ГОСТ 14110—69 или о б 
вязкам и одноразового применения. П осле ф орм ирования и о б 

вязки  пакет с помощ ью  м остового однобалочного кран а  гру
зоподъем ностью  3,2 т  вы ним ается из сборочной формы, у ста 
н авли вается  на цепной приводной конвейер и транспортирует
ся  из цеха. Все кусковы е отходы , сброш енные в люки, пода
ю тся поперечными цепными конвейерам и на ленточный конвей
ер, идущ ий вдоль цеха. С его помощ ью  отходы  вы носятся из 
цеха и подаю тся в рубительную  маш ину, где перерабаты ваю т
ся на технологическую  щ епу. О пилки от всех станков у д а л я 
ю тся пневм отранспортом .

П ри составлении калькуляц ии  и технико-экономических по
к азател ей  стоим ость одного кубом етра сы рья принята для 
П пояса по ценам на сегментны е вы резки (утолщ енны е ш паль
ные горбы ли) по ТУ 13-487— 79, утверж денны м  М инлеспро- 
мом С С С Р в 1979 г., и со ставл яет  26 р. 20 к. Коэффициент 
р асхода  сы рья на 1 м^ ком плектов принят по «Н орм ам  расхо
д а  ш пальны х горбы лей в производстве заготовок  по ГОСТ 
9865— 61 и тары  по ГО С Т 2991— 69» и составляет  с п оп рав
кой применительно к  утолщ енны м  ш пальным горбы лям 2,0.

Г о то вая  продукция — ком плекты  ящ иков №  3— 1 по ГОСТ 
13359—73 (ящ ики д л я  овощ ей и ф руктов) и комплекты  ящ и
ков №  4 по ГОСТ 13357— 67 (ящ ики д л я  продукции легкой и 
пищ евой пром ы ш ленности). Т о вар н ая  продукция в оптовых 
ценах  рассчитана по прейскуранту 07— 08 д л я  ГП — IV пояса. 
П рибы ль от реализаци и  1 м^ ящ ичны х ком плектов составляет 
4 р. 66 к. М ощ ность цеха по готовой продукции — 17,2 тыс. м® 
ком плектов в год.

ВПКТИМ рекомендует к внедрению
УД К  684.41:678.664.004.67

Регенерация силиконовых форм для изготовления 
декоративных элементов мебели из жесткого пенополиуретана
Е. Е. ФЛОМ ИНА, Ю . В. КУРОШ  —  В П К Т И М

П ри изготовлении мебели в настоящ ее врем я ш ироко при
меняю тся декоративны е элем енты  из ж есткого  пенополи

уретана, имитирую щ ие резьбу  по дереву. Д л я  этого, к ак  п р а 
вило, использую т эластичны е ф ормы  из силиконового к ау ч у 
ка. И х преимущ ество проявляется  тогда, когда требуется  и з 
готовить элементы  слож ной конф игурации и передать тексту
ру древесины. Основной недостаток силиконовы х ф орм — не
долговечность. В среднем они вы держ иваю т 20— 30 съем ов.

Силиконовые формы вы ходят из строя из-за  м еханических 
разруш ений, при этом структура  м атер и ал а  не претерпевает 
зам етны х изменений, и изнош енные силиконовы е ф орм ы  м о ж 
но использовать к ак  вторичное сырье. Один из путей сн и ж е
ния расхода каучука —  регенерация силиконовы х форм, вы 
шедш их из употребления. Обычно при регенерации изнош ен
ных резиновы х изделий (в основном ш ин) каучуковую  к рош 
ку, полученную при их измельчении, подвергаю т довольно 
слож ной химической обработке — девулканизации , бл аго д ар я  
чему она превращ ается  в пластичны й м атериал . Н а п р ед 
приятиях, изготовляю щ их мебель, трудно осущ ествить хим иче
скую девулканизацию  вы ш едш их из строя силиконовы х форм, 
поэтому была поставлена зад ач а  изы скать способ регенерации 
стары х форм путем подбора соответствую щ ей рецептуры  и 
технологии механической переработки.

Имеющиеся в литературе  сведения го во р ят  о том, что д о 
бавки регенеративны х смесей не только позволяю т экономить 
дефицитный каучук, но и улучш аю т технологические свойства 
получаемого м атериала. К  недостаткам  использования регене
рата относится уменьш ение эластичности резин, поэтом у в р е 
зиновых смесях, содерж ащ их  регенерат, соотнош ение его и 
каучука долж но  быть таким , чтобы  экономические показатели  
и необходимые свойства м атер и ал а  бы ли оптим альны м и. Д л я

реш ения этих задач  были проведены  эксперименты по р а зр а 
ботке рецептуры  и технологии получения однородной массы 
из измельченны х силиконовы х форм, подбору оптимальной 
рецептуры  силиконовой композиции.

Д л я  получения силиконовой крош ки применялись вальцы  
типа Л В С , через которы е пропускали выш едш ие из строя 
силиконовы е формы , р азрезан ны е на полоски. О бразовы валась 
м елкая  силиконовая крош ка с разм ером  частиц ~  0,5 мм. 
Д л я  получения регенерата силиконовую  крош ку необходимо 
превратить в однородную  м ассу, обладаю щ ую  хорош ей теку
честью. П ри перетирании на краскотерке силиконовой крош ки 
наблю далось ее слипание —  однородной подвиж ной массы не 
получалось. Д об авлен и е к крош ке силиконового каучука 
С К Т Н -А  не д ало  полож ительного эф ф екта, т ак  как  происхо
дило  расслоение смеси и крош ка оседала на дно. Л иш ь вве
дение в смесь порош кообразной окиси цинка позволило полу
чить однородную  силиконовую  м ассу с хорош ей текучестью.

Д л я  определения оптим альной рецептуры , обеспечивающ ей 
получение гомогенной смеси с м аксим ально возмож ны м со
держ ани ем  силиконовой крош ки, компоненты брались в р а з 
личном соотнош ении. К ачество композиции оценивали по од 
нородности и текучести получаемой силиконовой массы. Н аибо
л ее  оптим альной по этим  п оказателям  явилась рецептура, при 
которой силиконовая крош ка и силиконовый каучук  С КТН-А 
составляю т по 40 % и окись цинка —  20 %. В таком  соотно
шении компоненты  хорош о перетираю тся, образую щ аяся смесь 
становится однородной и обл адает  хорош ей текучестью. При 
увеличении содерж ания  силиконовой крош ки масса не перети
рается.

П ри м еняем ая  в настоящ ее врем я д л я  изготовления сили
коновы х форм ком позиция им еет вязкость в пределах 7—
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10 мин (по В З-4 ), что обеспечивает хорош ую  ее растекае- 
мость, заполнение мельчайш их пор деревянной модели н, 
вследствие этого, точную  передачу текстуры  древесины.

И сследования показали , что вязкость композиций, со д ер 
ж ащ их более 70 мае. частей силиконовой массы, выше
10 мин. П оэтом у их нельзя применять д л я  изготовления си 
ликоновых форм. К омпозиция, со д ер ж ащ ая  силиконовый к а у 
чук С К ТН -Г, имеет высокую  вязкость, 18 мин, поэтом у к а у 
чук этой марки нельзя применять д л я  получения силиконовой 
композиции.

В качестве вулкани затора  для  отверж ден ия силиконового 
каучука используется катали зато р  К-1. Бы ло установлено, что 
при введении этого катали зато р а  в композ1Щию, содерж ащ ую  
силиконовую массу, наблю далось неравномерное распределе
ние его в массе, что сниж ало качество получаем ого м атер и а
ла. Введение катали зато р а  в виде ацетонового раствора в со 
отношении 1 ; 2 обеспечило равном ерное распределение к а т а 

л и затора  в композиции, медленное нарастание вязкости при 
вулканизации и получение прочного м атериала.

П рочность силиконовы х композиций, содерж ащ их силиконо
вую  массу на основе крош ки, определяли на специальных об
разцах. К аж ды й  вариант испы ты вали в четырех параллелях. 
И спы тания проводили на разры вной маш ине типа VVPM-250. 
Р езультаты  показали , что прочность силиконовой композиции, 
содерж ащ ей  силиконовую  массу в количестве 50—65 %, не
сколько выше, чем прочность образцов, полученных из стан
дартной силиконовой композиции. Д л я  проверки прочности 
форм, изготовленны х с применением силиконовой массы, в 
производственны х условиях М осковского ком бината мебель
ных деталей  испы ты вали формы, полученные из силиконовой 

композиции, содерж ащ ей 50 % силиконовой массы. Иснытания 

показали , что съем изделий с таких форм повьниается в сред
нем на 25— 30 %.

Подготовка рабочих кадров на производстве
УД К 674:658,3-058.2

Организация подготовки рабочих кадров 
в производственном объединении «Шарьядрев»
м. п. ЧЕТВЕРУХИН —  В П О «Костромалеспром»

Наряду  с традиционной дер ево о б р а
боткой (лесопилением, прои зводст

вом столярны х изделий) за  последние 
годы в объединении «Ш арьядрев»  в сту 
пили в строй новые производства (цех 
древесной муки, заводы  древесноволок
нистых и древесноструж ечны х плит).

В цехах заводов  древесны х плит — 
слож ное совре.меиное оборудование с 
высокой степенью м еханизации и а вто 
матизации производственны х процессов, 
и управлять им м огут только хорош о 
подготовленные рабочие. Н а этих з а в о 
дах немало, например, рабочих д о л ж н о 
стей, которы е м огут заним ать лиш ь ли 
ца со средним техническим обр азо ван и 
ем и необходимой профессиональной 
подготовкой. Если раньш е объединению  
в основном требовались специалисты  по 
лесопилеиию и деревообработке, то т е 
перь необходимы операторы  механиче
ских п автом атических линий, прессов
щики, отливщ ики, деф ибраторщ ики . Р е з 
ко возросла потребность в вы сококвали
фицированных электриках, слесарях, н а 
ладчиках оборудования, крановщ иках. 
Сотни рабочих вы сокой квалиф икации 
нужны будут для  строящ ихся цеха о т 
делки древесноструж ены х плит спосо- 
бо.м лам инирования и заво д а  панельно
го деревянного дом остроения.

Вот почему вопросы подготовки р аб о 
чих кадров и повыщ ения их проф ессио
нальной квалиф икации были и остаю тся 
для коллектива объединения вопросами 
первоочередной важ ности. Н адо  отдать 
долж ное руководителям  объединения, 
работникам  его кадровой  служ бы , о б 
щественным организациям  — они наш ли 
пути реш ения проблемы  подготовки к в а 
лифицированных рабочих кадров и про
являю т об этом постоянную  заботу.

В последние годы в объединении с т а 
ли больш е у делять вним ания подготовке 
и повыш ению  квалиф икации  рабочих не
посредственно на производстве. Р у к о в о д 
ствуясь принятым в июне 1979 г. поста
новлением Ц К  К П С С  и С овета М инист
ров С С С Р «О м ерах по дальнейш ем у 
соверш енствованию  подготовки и повы 
ш ения квалиф икации  рабочих на про
изводстве», в объединении осущ естви
ли ряд  мер. В частности, создали  м е
тодический совет по производственном у 
обучению. Н а этот совет, возглавляем ы й 
гл. инженеро.м объединения, возлож или  
руководство  производственны м  обучени
ем в коллективах  цехов и заводов.

М ноголетняя р абота  по подготовке и 
повышению  квалиф икации рабочих в 
объединении постепенно скл ад ы вал ась  в 
систему. Но чтобы ещ е более конкрети 
зи р о вать  и систем атизнровать формы, 
методы  и порядок  обучения, поставить 
всю р або ту  на плановую  основу, в
1979 г. был р азр аб о тан  и с ян вар я
1980 г. введен в действие стан дар т  
предприятия «О рганизация обучения и 
повыш ения квалиф икации кадров». С о
гласно полож ениям  этого стан дар та  
обучение кад ров  вклю чает подготовку 
новых рабочих соответствую щ ей спе
циальности, переподготовку переводи
мых на другие работы , а так ж е  после
довательное  повыш ение квалиф икации  
рабочих. Ц ехи и другие подразделения 
представляю т в отдел кад ров  о бъ ед ине
ния заявки  на подготовку, переподго
товку и повыш ение квалиф икации  р а б о 
чих. Н а основании этих заяво к , скоорд и 
нированны х с расчетам и планового, т ех 
нологического отделов и отдела оргаии- 
зации труда  и заработн ой  платы , отдел 
кад ров  р азр аб аты вает  квартальны е и го 
довы е планы производственного обуче

ния по цехам  и служ бам , которые, в 
свою  очередь, с л у ж ат  основой для  со
ставления годовы х и перспективных пла
нов подготовки, переподготовки и повы
ш ения квалиф икации  рабочих кадров в 
целом по объединению . М ноголетняя 
практика показала , что тщ ательное пла- 
пирование производственного обучения — 
необходимое условие успешной работы  в 
этой области.

П одготовка рабочих кадров осущ еств
ляется  вне предприятия (в лесотехниче
ских ш колах и на родственных пред
п ри яти ях), непосредственно на произ
водстве (на производственно-техииче- 
ских курсах) и в порядке индивидуаль
ного и бригадного обучения. Теоретиче
ское обучение рабочих, приобретаю щ их 
спецнальность вновь или повышаю щ их 
квалиф икацию , непосредственно на про
изводстве проводится в составе учебных 
групп, если количество обучаю щ ихся не 
менее 10. З ан яти я  в учебных группах 
в зависим ости от контингента обучаю 
щ ихся ведутся как  без отры ва, так  и с 
отры вом  от работы . П ри индивидуаль- 
но-м обучении теория изучается сам о
стоятельно.

Обучение ведут инженерно-технические 
работники и опы тны е рабочие. П ри ка
зом по объединению  подобраны  и 
утверж дены  65 инструкторов производ
ственного обучения и 60 преподавателей 
теоретического курса по различны.м спе
циальностям . Д л я  обучения новых р або
чих слож ны м  профессиям, овладение 
которы ми связан о  с получением значи
тельного объем а сиециальных, общ етех
нических и экономических знаний и тр е 
бует соответствую щ ей учебной базы , 
организую тся специальны е курсы. Ш и
роко используется так ая  форм а подго
товки квалиф ицированны х рабочих, как
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посылка на учебу на родственны е пред
приятия. Так, если для  заво д а  Д С П  в 
местной лесотехнический ш коле к м о
менту его пуска был подготовлен 51 р а 
бочий ведущ их специальностей (о п ер а
торов горячего прессования, ф орм ирую 
щ их маш ин, суш ильного и струж ечного 
отделений), то заблаговрем енное обуче
ние на Костопольском, Н адворнянском , 
М онзенском, П одрезковском  и других 
заводах  прош ли 86 рабочих этих спе
циальностей. П одготовка в условиях х о 
рошо налаж енного производства о к а з а 
лась более эф фективной, чем в л есотех
нической школе, без соответствую щ ей 
производственной базы . П осле пуска з а 
вода Д С П  значительная часть рабочих 
с }1еобходимой общ еобразовательной  
подготовкой освоила ведущ ие специаль
ности и в порядке индивидуального о б у 
чения под руководство.м опытных про- 
изводственников-наставннков. П ри вед е
нии м онтаж ны х и пуско-наладочны х р а 
бот на заводе Д С П  больш ую  группу 
рабочих (118 человек) обучили на м е
сте. В качестве инструкторов п р и гл аш а
ли специалистов из Ч ереповецкого пус- 
ко-наладочного управления. П риняты х 
на работу новичков вовлекали  в акти в 
ное участие в .монтажных и пуско-на
ладочны х работах  при одновременном 
обучен1Ш. Эти рабочие с пуско.м заво да  
и составили основной костяк слесарей- 
наладчиков оборудования, электриков, 
специалистов по ремонту К П П  и средств 
авто.матизаиии и других работников 
технического обслуж ивания. Т акая  м но
гообразная система своевременного о б у 
чения позволила уком плектовать рабочи- 
ми-споциалпстами все четыре смены з а 
вода при работе по скользящ ем у гр а 
фику.

В объединении «Ш арьядрев»  нередко 
часть рабочих вы свобож дается  в связи 
с м еханизацией и автом атизацией  про
изводства, ростом производительности 
труда, заверш ением строительны х и 
монтаж ны х работ. При этом некоторые 
рабочие не могут быть переведены  на 
другой участок работы  по специально
сти. В объединении делается  все в о з
можное, чтобы подобные сптуации не 
приводили к увольнению  рабочих с 
предприятия. С учето.м фактического 
профессионального уровня рабочего и 
его ж елания ему делается  предлож ение 
пройти переподготовку — освоить д р у 
гую специальность.

В зависимости от слож ности новой 
профессии и слож ивш ихся условий, в 
частности от того, касается  это о тд ел ь
ных рабочих или группы, обучение при 
переподготовке м ож ет быть индивиду
альным, бригадным или курсовы м. К ак 
правило, в процессе переподготовки р а 

бочие о влад еваю т новой специальностью  
более высокой квалиф икации.

Н е менее важ н о  в системе п рои звод
ственного обучения повы ш ение к вал и ф и 
кации рабочих и обучение их вторы м  и 
смеж ны м  профессиям. П овы ш ению  у р о в 
ня проф ессиональной подготовки р а б о 
чих служ ит и органи зац ия производства, 
труда, управления и зар аб о тн о й  платы  
по м етоду В А За. П ервы м  в о бъ ед ине
нии переведен на новую  систему ко л 
лектив зав о д а  Д С П , и уж е  подтверди
лось ее значение к ак  действенного сти 
мула для  приобретения рабочими с м еж 
ных специальностей, повы ш ения к в ал и 
фикации н профессионального м астер 
ства.

Д л я  иовы щ ения квалиф икации  р аб о 
чих в объединении организую тся п р о 
изводственно-технические курсы, курсы 
целевого назначеипя, ш колы по изуче- 
Н1ИО передовы х м етодов труда. Н а п р о 
изводственно-технических курсах  про- 
изводстве1т ы е  навыки и технические зна- 
Ш1я рабочих до во дятся  до уровня, не
обходим ого для  ф актического выполне- 
Ш1я работ, а квалиф икационны е р а зр я 
ды повы ш аю тся с низш его до среднего 
и со среднего до вы сш его. Курсы целе
вого назначения с л у ж а т  для  изучения 
нового о борудовани я , новой технологии 
и прои зводства новы х изделий, средств 
м еханизации и автом атизаци и  про и зво д
ственны х процессов, насущ ны х вопросов 
экономики, качества  продукции, научной 
организации тр у д а  и т. п. П ри обучении 
вторы м  и смеж ны м  проф ессиям  в з а в и 
симости от их слож ности при необходи
мости рабочие освоб ож д аю тся  от основ
ной работы  на весь период обучения, 
которы й установлен до трех месяцев. 
Ш колы передовы х м етодов тр у да  с о зд а 
ю тся для м ассового освоения рабочими 
прогрессивны х приемов и м етодов р а 
боты. Ш колы  ком плектую тся из р а б о 
чих одной специальности и могут бы ть 
цеховыми и м еж цеховы м и, заводским и 
и м еж заводским и. Обучение ведут спе
циалисты  объединения и прои зводствен 
ных подразделений , а т ак ж е  передовы е 
рабочие, хорош о владею щ ие прогрессив
ными приемами и м етодам и вы полнения 
производственны х операций.

П одготовка рабочих кадров, повы ш е
ние их проф ессиональной квалиф икации  
в объединении органически связан ы  с 
профессиональной ориентацией учащ их
ся подш ефных ш кол, повыш ением общ е
образовательного  уровня работаю щ ей 
м олодеж и, наставничеством . П роп аган да  
рабочих профессий — одна из со ставл яю 
щих профессиональной ориентации — 
способствует правильном у подходу к 
опенке содерж ан и я  и осознанном у вы 
бору профессии. С пециалисты  объедине

ния зн ако м ят  ш кольников с производ
ством, с вы пускаем ой продукцией, рас
сказы ваю т о значении ее в народном хо
зяйстве. П роводятся  встречи ш кольни
ков с передовикам и и ветеранам и тру
да. В течение последних трех лет осу
щ ествляется  производственное обучение 
ш кольников на базе  деревообрабаты ваю 
щ его цеха №  1. Всего за  это врем я при
обрели квалиф икацию  и получили удо
стоверения станочников около 150 уча
щ ихся. П оловина из них по окончании 
щ колы прищ ла на работу  в цехи о б ъ 
единения.

В объединении постоянно ведется а к 
тивная р абота  по вовлечению  работаю 
щей .молодежи в вечерние школы, тех 
никумы, высш ие учебные заведения. 
Только за  последние четыре года окон
чили щ колы рабочей м олодеж и 176 че
ловек. В 1979/80 учебном году обуча
лись в ш колах рабочей м олодежи 112, 
в техникумах 86, в ву зах  42 молодых 
рабочих объединения.

Трудно переоценить ту большую  роль, 
которую  играю т в производственном об
учении и воспитании .молодых рабочих 
наставники: станочники А. Ф. Стрючков,
В. И. Ром ина, Н. А. Зах ар и н а, столяр- 
сборщ ик В. В. Х абаров, ст. прессовщик 
заво д а  древесноволокнисты х плит 
Ю. В. Репин и .многие другие.

Усилия коллектива объединения по 
организации и практическом у осущ еств
лению  снсте.много производственного 
обучения рабочих кадров даю т хорошие 
плоды. П а 1979 г. планировалось вновь 
подготовить 279 рабочих и повысить 
квалиф икацию  235. Ф актически вновь 
подготовили 292 человека, после обуче
ния на производственпо-техпических ку р 
сах повысили р азр яды  по выполняемой 
работе 115, прош ли обучение вторым и 
смеж ны м  профессия.м 91, а всего за  год 
повысили квалиф икацию  245 рабочих 
объединения. З а  4 года и 6 месяцев д е 
сятой пятилетки подготовлено 2115 р а 
бочих, повысили свою квалификацию  
1052. При увеличении численности р а 
бочих за  этот период на 664 человека 
во зр астал  и уровень их пр,офессиональ- 
ного м астерства.

Ж п зн ь  на месте не стоит. Она посто
янно вы двигает перед коллективом 
ш арьинских деревообработчиков новые 
и новые задачи  по обеспечению произ
водства  вы сококвалиф ицированны м и р а 
бочими. И коллектив объединения все 
более соверш енствует их подготовку. 
О пыт объединения «Ш арьядрев» по 
оргапизации и практическом у осущ еств
лению  производственного обучения р а 
бочих засл у ж и в ает  ш ирокого распро
странения.

Организация производства и управление

УД К  674:389.14

Метрологическая служба на мебельном предприятии
п. А. АНДРЕЙЧУК, А . М. ТОЛЧИНСКИЙ — П Д О «Харьковдрев»

Т  очность — основа качества. Эти сло- 
'  ва отраж аю т одно из основных тр е 

бовании к современному производству.

В аж ны м  звеном в обеспечении вы сокого 
качества продукции является  м етрологи
ческая слу ж ба  (М С ). Ее созданию  в

объединении «Х арьковдрев» предш ество
вал о  изучение состояния М С в нашей и 
в других отраслях  народного хозяйства.
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в  результате было реш ено органи зовать 
на предприятиях такое звено М С, ко то 
рое бы объединило в себе все функции 
обеспечения производства средствам и 
измерений (С И ), реж ущ им  инструм ентом  
н оснасткой.

Д л я  этой цели были созданы  конт
рольно-поверочны е пункты м етрологии 
(К П П ). Их сотрудники вы даю т средства 
измерения по м арочной системе и к о н т
ролирую т соблю дение метрологической 
дисциплины на рабочих м естах. Это о д 
на из основных зад ач  м етрологического 
обеспеченпя качества продукции.

В 1975 г. в Х арьковдреве бы ла с о зд а 
на централизованная М С. В состав  о б ъ 
единения входит головное предприятие, 
располож енное в Х арькове, и д евять  
предприятий-филиалов, находящ ихся в 
пределах до  150 км о т  Х арькова. Это 
определило структурную  схему М С. Она 
вклю чает отдел м етрологии, которы й н а 
ходится на головном предприятии, и 
К П П  или м етрологические пункты  (М П ) 
на предприятиях-ф илиалах. К П П  органи
зованы  на предприятиях, вы пускаю щ их 
товарную  продукцию  на сум м у свы ш е 
4 млн. р. в год, М П  — на предприятиях, 
выпускаю щ их товарную  продукцию  на 
сумму до 4 млн. р. в год.

О тдел метрологии вклю чает группы: 
измерений геометрических величин; 
электро-теплотехнических измерений; фн- 
зпко-химических измерений; внедрения 
новых средств измерений; бюро изм ери
тельных приборов. В число сотрудников 
К П П  входят  руководитель пункта (ст. 
инж енер или инж енер), д в а  л аб о р ан та  
(работаю т в разны е см ены ), слесарь 
К И П  5-го или 6-го р азр яд а . В М П  им е
ется ответственный метролог, р аб о таю 
щий по совм естительству.

П риведенная структура  М С пом огает 
решить довольно ш ирокий ком плекс з а 
дач  по метрологическом у обеспечению 
производства, д а ет  возм ож ность обеспе
чить; единообразие и вы сокое качество 
применения средств изм ерения; единст
во, правильность и сопоставим ость р е 
зультатов измерений при заданной  точ
ности; современный опереж аю щ ий у р о 
вень развития измерительной техники; 
постоянную готовность средств изм ере
ний к практическом у применению  для  
выполнения производственно-тем атиче
ского плана.

Н ачальны й этап  в деятельности М С — 
обеспечение предприятий справочной и 
нормативной докум ентацией. О тдел м ет
рологии р азр аб о тал  стан д ар т  п редпри я
тия «Система м етрологического обеспе

ченпя качества продукции. Основны е
полож ения», где излож ены  основные
ф ункциональны е обязанности  М С о б ъ 
единения.

В аж нейш им  этапом  работы  К П П  и 
М П  бы ло определение требуем ого к о 
личества С И  д л я  обеспечения всех у част
ков производства. С этой целью  м етро
логи предприятий-ф илиалов рассчитали 
необходим ую  потребность в С И  для
к аж до й  операции. О беспечение недоста
ю щ их средств измерений производится 
по р азн ар яд к е  о тдела  метрологии. П р е 
дельны й изм ерительны й инструм ент и з 
готовляется  по граф и ку, утверж ден ном у  
главны м  инж енером  объединения.

Н а  предприятии бы ла проведена м ет
рологическая экспертиза Н Т Д . О тделы  
главного  м етролога и главного  техноло
га р азр аб о тал и  норм ативны й докум ент, 
где указан ы  все применяем ы е С И  с их 
полной технической характеристикой  и 
назначением . Б ы ло т ак ж е  р азр аб о тан о  
методическое руководство  по записи п а 
рам етров технологических реж им ов при 
изготовлении мебели.

О перативны й м етрологический к о н т
роль работы  К П П  и М П  заклю чается  
в плановой или вы борочной проверке 
м етрологического обеспечения п редпри я
тий. Д л я  этого р азр аб о тан а  ф орм а п р о 
токола, о хваты ваю щ ая все требования 
Г осстанд арта  С С С Р. К онтроль за  при
менением средств измерении в о бъ ед и 
нении группа оперативного контроля 
осущ ествляет по м етодике М И 70— 75. 
Технический учет средств измерений в е 
дется  по норм ативны м  докум ентам  Г ос
стан д ар та  С С С Р и сосредоточен в о с 
новном в бюро изм ерительны х приборов. 
Ф ункции и задачи  бю ро определены  в 
специальном  полож ении. Е динство и д о 
стоверность С И  в объединении обеспе
чивается путем проведения го сударствен 
ной и ведом ственной поверок. О тдел 
м етрологии аттестован  Госстандартом  
С С С Р и им еет право  на ведом ственную  
поверку 80 % всех применяем ы х средств 
измерений.

О беспечение С И  технологического п р о 
цесса и всех видов испы тании — важ ны й  
м омент в работе М С объединения. О т
дел  м етрологии со ставл яет  и сд ает  в 
территориальны е органы , ведаю щ ие 
снабж ением , сводны е заявки  на необхо
димую  объединению  изм ерительную  тех 
нику. С редства измерений, вы ш едш ие из 
строя, списы ваю тся только после н ал о 
ж ени я визы  отделом  метрологии.

П редпри яти я  объединения к н астоящ е
му времени полностью  обеспечены пре

дельны м  измерительны м инструментом, 
габаритны м и, м еж центровы м и и специ
альны ми калибрам и , средствам и входно
го контроля — вискозим етрам и ВЗ-1, 
В З-4 , электровлагом ерам и ЭВ-2К, секун
дом ерам и, психром етрам и и т. д. Успеш 
но реш ается зад ач а  по обеспечению 
предприятий средствам и контроля — от 
технических терм ом етров до автом атиче
ских потенциометров КСП -2, КСП-3, а 
т ак ж е  средствам и линейно-угловых из
мерений, давлени я и электрических и з
мерений.

В объединении осущ ествляется конт
роль тем пературы  на линиях облицовы 
ван ия кром ок и электровайм ах. На 
прессах установлены  электронны е потен
циометры. В недрены такие специфичные 
д ля  отрасли  средства, как  блескомеры, 
реф лектоскопы , р азры вн ая  маш ина для 
испы тания Д С П , м икроскоп МИС-11 для 
определения толщ ины  лаковы х покры 
тий и т. д.

Д л я  охраны  тр у да  в объединении 
внедрены  автом атические сигнализато
ры, определяю щ ие степень концентрации 
в производственны х помещ ениях взры во
опасных газов.

Н а предприятиях  внедряю тся новые 
средства по учету энергетических ресур
сов. Д л я  контроля за  потреблением пара 
установлены  новые расходо.черы типа 
Д М И -Р  вместо поплавковы х Д П . Р а с 
ход газа  учиты вается с помощью прибо
ров типа Д М И -Р , а  т ак ж е  ферродииа- 
мического индикатора давления типа 
И Д Ф .

С отрудники М С объединения повы ш а
ют свою  квалиф икацию  на курсах Все
сою зного института стандартизации и 
метрологии. К ром е того, они участвую т 
в соответствую щ их еж еквартальны х се
м инарах.

Ц елеустрем ленная деятельность МС 
объединения пом огла увеличить выпуск 
продукции с государственны м  Знаком  
качества уж е к 1978 г. до 6,5 млн. р. 
против 2 млн. р. в 1976 г. Количество 
реклам аций  снизилось с 24 до 6.

О бщ ий экономический эф ф ект от вы 
полнения полного ком плекса задач  по 
м етрологическом у обеспечению производ
ства в объединении составляет в год 
около 28 тыс. р. Д альнейш ая  совм ест
ная р абота  м етрологической служ бы  с 
другим и подразделениям и объединения 
направлена на строгое соблю дение м ет
рологической дисциплины, повышение 
эф ф ективности производства, увеличение 
вы пуска мебели с государственны м З н а 
ком качества.

УД К  685.363.22:658.562.4

Аттестация продукции по категориям качества
А. Я. ГРАЧЕВ —  Нововятский лыжный комбинат

Д ттестация промы ш ленной продук- 
^ ц и и  — это ком плекс м ероприятий по 
оценке ее качества. В 1967 г. был вв е 
ден единый государственны й З н а к  к а 
чества для  обозначения аттестованной 
продукции, и первыми на Н ововятском  
лы ж ном  ком бинате его получили м ного
слойные лы ж и «Россия» в 1972 г.

Д о  1979 г. с  государственны м  Знаком  
качества ком бинат вы пускал  пять типов 
лы ж  — гоночные многослойные лы ж и

«Россия», спортивно-беговы е м ногослой
ные окантованны е, туристские м ного
слойны е окантованны е, лесны е м ного
слойные для  охотников-пром ы словиков 
и детские многослойные.

В конце 1979 г. Г осударственной а т 
тестационной комиссией на госу дар ствен 
ный З н а к  качества были переаттесто ва
ны все перечисленные типы  л ы ж  и д о 
полнительно аттестованы  по высш ей 
категории качества лы ж и гоночные п л а 

стиковы е и детские «М алю тка». Кроме 
того, были переаттестованы  и подтвер
дили первую  категорию  качества осталь
ные восемь типов лы ж  (продукцию  вто 
рой категории качества комбинат не 
вы пускает). Бы ли четко реглам ентиро
ваны  сроки переаттестации: не позж е 
чем за  2 мес до окончания установлен
ного срока действия категории, получен
ной при предш ествую щ ей аттестации.

К оллектив ком бината перед переат-
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тестациен всех типов вы пускаем ы х лы ж  
выполнил большую  подготовительную  
работу. Были улучш ены конструкция 
лы ж  и их внешнее оформление. Так, для  
канта спортивно-беговы х и туристских 
лы ж  начали применять м одиф ицирован
ную древесину. С этой целью  на к о м 
бинате был построен и сдан  в эк сп л у а
тацию  участок по пропитке березы  
сланцевыми смолами в композиции с 
другими м атериалам и. В 1979 г. о к ан то 
ванных лы ж  вып>тцено в 3 р аза  боль
ше, чем в 1978 г. К ром е того, с учетом 
пож еланий потребителей у лесных лы ж  
для охотников-пром ы словпков изменены 
конструкция крепления грузовой пло- 
ш адки и ее располож ение на лы ж е. Н а 
чато изготовление пластиковы х л ы ж  с 
клином пустотелой конструкции, что 
позволило на 40— 50 г у.меньшить их 
массу. Н а все типы лы ж  разработаны  
конструкции ш аблонов д л я  оформ ления 
их методом ш елкограф ни в едином 
стиле.

В новом цехе отделки, сданном  в 
эксплуатацию  в ф еврале 1979 г., лы ж и 
лакирую т мочевино-ф орм альдегидны м и 
лакам и методом налива, что зн ачитель
но улучш ает качество их отделки. В м е
сто двухслойны х подростковы х лы ж  вы 
пускаю тся многослойные, освоен поточ
ный выпуск детских многослойных лы ж  
в лы ж ны х цехах №  6 и 11.

Внедрены семь гидропрессов фирмы 
«М акрон» (Ф инляндия) д л я  склеивания 
многослойных лы ж , м одернизировано
70 типовых прессов, установлены  три 
станка двухцветной ш елкограф ни и два 
станка с приставкам и для  м аркировки 
лыж  через цветную  фольгу. С трогание 
лы ж  «Турист» осущ ествляется на м ех а 
низированной линии фирмы «М акрон». 
Ш лифую тся лы ж и на четырех станках  с 
автоподачей.

В 1978— 1979 гг. р азр аб о тан а  и вн ед 
рена комплексная система управления 
качеством продукции, что повысило к а 
чество вы пускаемы х изделий. В 1979 г. 
лы ж  со Знаком  качества изготовлено в
2,5 раза  больше, чем в 1978 г. Все типы 
лы ж , аттестуемы х по высш ей категории 
качества, получили полож ительны е отзы-

УД К  674.003.1:377.5

В Ы  вы ш естоящ их организаций  п потре
бителей. Е ж ем есячно в цехах основного 
производства проводится «Д ень качест
ва», по р езультатам  которого с о став л я 
ю тся рабочие предлож ения и п о д во д я т 
ся итоги вы полнения м ероприятий, нам е
ченных при преды дущ их проверках.

Б о л ьш ая  р або та  проведена в 1979 г. 
по повышению  квалиф икации рабочих 
кадров. П утем  индивидуального и бри
гадного обучения подготовлено более 
160 новых рабочих, получил вторы е и 
см еж ны е профессии на прои зводствен 
но-технических курсах  и в ш колах по 
изучению  передовы х м етодов труда  
591 рабочий, 107 И Т Р  и служ ащ их , в 
том числе с отры вом  от производства
44 чел. В цехах ком бината по проф ес
сиям за  год обучено 156 отделочников, 
80 ш лиф овщ иков, 77 склейщ иков, 30 б р а 
керов, 132 станочника. П еред  п роведе
нием аттестации вы пускаем ой на ком би
нате продукции был р азр аб о тан  план ор- 
гаш 1зационно-технических м ероприятий, 
составлен  план работы  комиссии по по д 
готовке к проведению  государственной 
аттестации. С воеврем енно были н ап р ав 
лены  запросы  о качестве продукции 
ком бината потребителям , а о б р азц ы -эта 
лоны всех типов лы ж  согласованы  с о д 
ним из потребителей (базой  Р оскульт- 
торга) и базовы м  институтом  «С верд- 
Н И И П древ» . Кро.ме того, составлены  
справки о качестве всех типов л ы ж  и о 
проценте сдачи продукции с первого 
предъявлени я, разр аб о тан ы  ор ган и зац и 
онно-технические меры по улучш ению  
качества вы пускаем ой продукции и у сло 
вий труда, повыш ению  культуры  п рои з
водства. С лу ж ба  главного  м етролога 
обеспечила цехи измерительны м и прибо
рами и составила акты  их проверок.

Д л я  оценки экономической эф ф екти в
ности вы пускаем ой продукции подсчита
ны плановы е и фактические затр аты  на 
рубль товарной  продукции, р ен табель
ность, себестоим ость, трудоем кость (в 
чел.-ч на п ару  л ы ж ), а т ак ж е  получен
ный от прои зводства л ы ж  общ ий экон о
мический эф ф ект, коэф ф ициент ритм ич
ности.

О бразц ы -эталоны  на гоночные лы ж и и

вся норм ативно-техническая докум ента
ция при аттестации л ы ж  на государст
венный З н а к  качества были согласованы  
с соответствую щ им и организациям и и 
у тверж ден ы  зам естителем  министра лес
ной и деревообрабаты ваю щ ей промыш 
ленности С С С Р.

З а в о д ск а я  аттестационная комиссия 
под председательством  главного ин ж е
нера, главны х специалистов, начальника 
о тдела  снабж ения, инженерно-техниче- 
ских работников но стандартизации, 
представителей партийной и проф сою з
ной организаций  проверила культуру
производства в цехах, соответствие
продукции ГО С Там и всей нормативно
технической докум ентации, соответст
вие технологического процесса инструк
циям, реж им ам , Н Т Д , наличие р еклам а
ций, наглядной агитации (лозунгов,
транспаран тов  и т. д .) . Затем  был со
ставлен  акт  проверки состояния техно
логического процесса.

З а в о д ск а я  комиссия подтвердила го
товность ком бината принять государст
венную  аттестационную  комиссию (np)i 
неподготовленном производстве комиссия 
м ож ет назначить повторны е сроки про
верки цехов). В ходе работы  заводская 
комиссия вносит предлож ения по улуч
шению качества изделий, соверш енство
ванию  технологического процесса и д р у 
гим вопросам , влияю щ им на качество 
вы пускаем ы х изделий.

А ттестация изделий на государствен
ный З н ак  качества повы ш ает ответствен
ность коллектива, способствует со зда
нию вы сокой культуры  производства. 
Все типы лы ж , представленны е в 1979 г. 
государственной аттестационной комис
сии, были рассм отрены  и одобрены на 
худож ественно-технической секции н а 
учно-технического совета бывш. Минлес- 
пром а С С С Р. В настоящ ее врем я ком 
бинат наладил  вы пуск семи типов лыж  
с государственны м  Знаком  качества и 
увеличил объем  производства лы ж  вы с
шей категории в 2,5 р аза  по сравнению 
с вы пуском прош едш его года. П овы ш е
ние качества вы пускаем ой продукции — 
в аж н а я  к аж д о д н евн ая  р абота  коллект!!- 
ва ком бината.

Изучающим экономику

Совершенствуем экономическую учебу
в. А. ЛЕБЕДЕВ —  зам. министра лесной и деревообрабатывающей промышленности Б С С Р

Р  уководители, партийные, профсою зные и ком сом ольские 
Г  организации наш их объединений и предприятий придаю т 

первостепенное значение дальнейш ем у развитию  экономической 
учебы, соверш енствованию  ее форм, наибольш ем у о хвату  сл у 
ш ателей, иропаганде передовы х м етодов организации экон о
мического образования.

В 1979/80 учебном году система экономического о б р а зо в а 
ния продолж ала соверш енствоваться на основе комплексны х 
планов, вош едш их в практику трудовы х коллективов о бъ ед и 
нений и предприятий. Д ействовало  770 ш кол и 
семинаров, где обучалось 40,1 % всех работаю щ их, что на
1,3 % больше, чем в преды дущ ем учебном году. В р асп ростра
нении экономических знаний принимало участие более 1 тыс. 
иронагандистов, имеющих высш ее и среднее специальное о б 
разование, генеральны е директора предприятий, руководители 
служ б, работники экономических подразделений .

П еред началом учебного года пропагандисты  п роходят по д 
готовку и переподготовку при Б елорусском  технологическом 
институте им. С. М. К ирова, республиканском  м еж отраслевом

институте повыш ения квалиф икации, а так ж е  на курсах при 
райком ах, горком ах К П Б . К ром е того, в процессе учебного 
года без отры ва от производства пропагандисты  ежемесячно 
посещ аю т семинары  при советах  по экономическому обр азо 
ванию  объединений и предприятий по изучаемы м курсам. 
В крупны х объединениях —  «Гом ельдрев», «Бобруйскдрев», 
«Л \остовдрев», «П инскдрев» и других работаю т постоянно 
действую щ ие семинары  пропагандистов.

С овет по экономическому образованию  М инлеспрома БС С Р 
тесно связан  с каф едрой  политэкономии Белорусского техно
логического института им. С. М. К ирова. Творческое сотруд- 
шгчество с преподавателям и  каф едры  помогает целенаправлен
но р азр аб аты вать  м етодику проведения занятий, готовить л ек 
ции по некоторым теоретическим темам.

С овет по экономическому образованию  добился того, что с 
помощ ью  пропагандистов тысячи слуш ателей разработали  лич
ные творческие планы и социалистические обязательства по 
экономии сы рья и м атериалов, топлива, электроэнергии, луч
ш ему использованию  оборудования. Экономический эффект от
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выполнения таких  планов дости гает сотен ты сяч рублей. Это 
стало возм ож ны м  потому, что перед составлением  личных 
творческих планов руководители экономической учебы о б су ж 
даю т со слуш ателям и тем атику  учебы, учиты ваю т их п о ж ел а 
ния, предлож ения. В конце учебного года  каж ды й  проп аган 
дист отчиты вается перед советом по экономическом у о б р а зо 
ванию о проделанной работе. Учебные програм м ы  курсов, 
ш кол и семинаров в объединениях  «Гом ельдрев», «Бобруйск- 
древ», «М остовдрев», «П инскдрев» тесно у вязы ваю тся  с и зу 
чением основных слагаем ы х вы сокой эф ф ективности  прои з
водства и качества работы . Н а  зан яти ях  обстоятельно  ан ал и 
зирую тся такие ф акторы  экономического роста, к ак  повы ш е
ние производительности тр у да, техническое соверш енствование 
производства, комплексный подход к  улучш ению  качества 
продукции, увеличение производственны х ф ондов, сниж ение 
м атериалоемкости производства, внедрение передового опыта.

В озросш ая экономическая грам отность слуш ателей  п о зво л я
ет успешно реш ать многие задачи  р азви ти я  производства. 
В течение 1979/80 учебного года  они внесли сотни п р едл о ж е
ний и рекомендаций, направленны х на повы ш ение прои зводи
тельности труда, укрепление технологической и трудовой  ди с
циплины, улучш ение управления производством .

Н есмотря на слож ны е условия м атериально-технического 
обеспечения, н ехватку  вагонов д л я  перевозки сы рья и лесо
м атериалов, объединения вы полнили план 1979 г. и ш ести м е
сяцев 1980 г. по объемным и основным технико-экономическим 
показателям . Весь nptipocT продукции получен за  счет роста 
производительности труда.

Успехи экономического о б разован и я  в реш аю щ ей степени 
определяю тся теоретической и методической подготовкой р у 
ководителей занятий . З аб о та  о соверш енствовании теоретиче
ских знаний и методического м астерства  пропагандистских 
кадров постоянно находится в центре вним ания партийны х о р 
ганизаций, советов по экономическом у образованию  пред
приятий. Ф ормируя у  лю дей активную  ж изненную  позицию, 
пропагандист призван бы ть д л я  них примером. Больш ое зн а 
чение приобретаю т не только  глубокие знания, но и высокие 
деловые, нравственны е качества пропагандиста, его авторитет 
в коллективе. В объединениях и на предпри яти ях  нем ало з а 
мечательны х пропагандистов — среди них И. В. Л овкие, 
Л . Я. Гоф брандт, Л . И. Ры щ ук, Е. П. Н овиков, В. А. К олес
ников и др. Их у важ аю т  в к оллекти вах  и по праву  считаю т 
своими вож акам и . П олож ительны й опы т подготовки руководи
телей экономических ш кол и сем инаров накоплен в объедине
ниях «Гомельдрев>, «Бобруйскдрев», «М остовдрев», «П инск
древ». Здесь с пропагандистам и проводится постоянная р а б о 
та, изучается и обобщ ается опы т лучш их из них.

П ятый год руководит семинаром «Опыт ком плексного у п 
равления качеством  продукции» в ф илиале №  1 объединения 
«Гомельдрев» пропагандист Г. И. А лексеенко. К  к аж д о м у  з а 
нятию пропагандист тщ ательно  готовится. В своем личном 
творческом плане пропагандист нам етил р я д  мер по улучш е
нию методики занятий , повышению  теоретических знаний сл у 
ш ателей. К ак  правило, слуш атели сем инара Г. И. А лексеенко 
в своих реф ератах  вы сказы ваю т предлож ен ия по улучш ению  
производственной деятельности объединения. Они много сд е
лали для  внедрения комплексной системы управлени я к ач е
ством труда  и продукции, д л я  укрепления производственной 
и трудовой дисциплины в коллективе.

И нтересно проходят зан яти я  у  пропагандиста ш колы  «О сно
вы экономических знаний» Е. Т. С евостьяновой. Н априм ер, 
при изучении темы «П овы ш ение эф ф ективности п рои звод
ства — главны й ф актор  р азви ти я  экономики» слуш атели
С. Д . Василенко и Н. Г. З ай ц ева  проанализировали  отдельны е 
стороны хозяйственной деятельности  цеха за  четы ре года  д е 
сятой пятилетки. В резу л ьтате  тщ ательной подготовки слу ш а
телей к беседе состоялся полезны й разговор , при этом  б р и га

дир В. Ф. Н овосельцев и рабочий В. Ф. К ом аровцев вы сказа
ли р я д  конкретны х предлож ений по улучш ению  организации 
работы  цеха. Б р и гада  В. Т. С олянникова, вы полняя рекомен
дации , полученные на зан яти ях  в ш коле, реш ила пересмот
реть ранее установленны е расценки. Это предлож ение было 
рассм отрено и внедрено. Экономический эф ф ект от его реали
зации  в данной бри гаде составил 368 р. П ересмотр норм вы ра
ботки на м о н таж е  и навеске лю ка, осущ ествленный по пред
лож ению  бригады  Д . Т. Б утькова, ко то р ая  так ж е  посещ ает 
указанную  ш колу, позволил  сэконом ить 1398 р. в год при по
вышении производительности труда  на 1 %.

Б олее пяти ты сяч рабочих и И Т Р  заним аю тся в системе 
партийной учебы и экономического образования в объедине
нии «Бобруйскдрев». Р аботой  ш кол, семинаров и круж ков 
р у к о во дят  145 пропагандистов. Здесь ш ирокий разм ах  приоб
рело движ ение «Знания, идейная убеж денность, организатор
ский тал ан т  пропагандистов — на служ бу  пятилетке». П роп а
гандисты  помогаю т слуш ателям  разви вать  их техническое 
творчество, привлекаю т их к рационализаторской и изобре
тательской  деятельности , оказы ваю т слуш ателям  помощ ь в 
р азр аб о тк е  и обосновании обязательств , встречных планов, 
лицевы х счетов экономии.

П ропагандисты  объединения активно участвовали в распро
странении в коллективе почина зав о д а  древесноволокнисты х 
плит — « Р аб о тать  без деф ектов на всем технологическом по
токе». В резу л ьтате  резко  повы силось качество вы рабаты вае
мой продукции. А на зав о д е  — инициаторе движ ения все д р е
весноволокнисты е плиты вы пускаю тся только со Знаком  каче
ства. Э кономической учебой в объединении руководит опы т
ный пропагандист —  зам . генерального директора по вопросам 
экономики, заслуж ен ны й работник культуры  Б С С Р  В. К. Са- 
кович.

Хорош о органи зован а  эконом ическая учеба в объединении 
«М остовдрев». Больш ое внимание здесь уделяю т созданию  
учебно-м атериальной базы . П еред  началом  учебного года тщ а
тельно готовят  помещ ения д л я  занятий , стенды для  всех про
пагандистов, приобретаю т необходимую  литературу  и н агл яд 
ные пособия. В помощ ь пропагандистам  совет по экономиче
ском у образованию  еж ем есячно готовит справку  о работе 
объединения и его филиалов. Ч етко  работает  кабинет эконо
мических знаний, где пропагандист и слуш атель всегда могут 
получить необходимую  консультацию . С овет по экономическо
му образованию  регулярно  рассм атривает и обобщ ает опыт 
лучш их пропагандистов.

О днако  в организации экономической учебы ещ е имеются 
недостатки. Ч лены  совета по экономическом у образованию  ми
нистерства, побы вавш ие на занятиях , отметили, что в боль
ш инстве объединений и предприятий отсутствую т наглядны е 
пособия, схемы, диаграм м ы , таблицы  и т. д. Н е все пропаган
дисты  имею т личные творческие планы. Н аблю дались случаи 
сры ва и переноса занятий  (в объединениях «М олодечнолес», 
«М инскмебель», «М инскдрев», П лещ еницком Л П Х ), иногда 
пропагандисты  были недостаточно хорош о подготовлены  к з а 
нятиям . Не во всех объединениях применяли и такую  форму 
учебы пропагандистов, к ак  зан яти я  с последую щ им их об 
суж дением , обменом пропагандистским  опытом. Н е везде име
ю тся технические средства пропаганды : фильмоскопы, м агни
тофоны , диапроекторы  и т. д. В объединениях «Ивацевич- 
древ», «Л унинецлес» недостаточно активно работаю т советы 
содействия экономическому образованию , а администрация 
слабо  их контролирует. С овет по экономическому о б р азо ва
нию М инлеспром а Б С С Р  заним ается  сейчас устранением этих 
недостатков.

В ы полняя реш ения XXV съ езда  К П С С , объединения и пред
приятия отрасли  успеш но заверш аю т десятую  пятилетку и го
товятся  достойно встретить XXVI съезд  К П СС. Н ем алая з а 
слуга в этом активно действую щ ей сети экономической учебы.

Охрана труда
УД К 684:658.382.3

Высокая оценка организации труда и отдыха женщин
М, А. БЕЛЯЕВА —  П С М О «Интерьер»

В есь 1979 г. и первое полугодие 1980 г. 
коллектив производственного специа

лизированного мебельного объединения

«И нтерьер» осущ ествлял  работы  по про
ектированию , изготовлению , м онтаж у  и 
ком плектации мебелью  объектов «О лим 

пиады -80» и других  зданий специально
го назначения. К оллектив объединения 
выполнил государственное задание и
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приняты е социалистические о б язател ьст 
ва  на 1979 г. и д а л  сверх  плана  мебели 
на 1,1 млн. р. К  середине 1980 г. поч
ти 500 передовиков предприятия в ы 
полнили пятилетню ю  програм м у и т р у 
дились в счет оди ннадцатой  пятилетки.

С ледует отметить, что только  на го 
ловном  предприятии объединения р а б о 
тает  239 ж енщ ин. П о итогам  В сесою з
ного общ ественного см отра условий т р у 
д а , бы та и отды ха трудящ и хся  ж енщ ин 
за  1979 г. головное предприятие П С М О  
«И нтерьер» н агр аж д ен о  диплом ом  
В Ц С П С . В 1979 г. в специально со зд ан 
ную смотровую  комиссию  бы ло подано
12 предлож ений, направленны х на улу ч 
шение условий труда, организацию  по д
готовки и повыш ение квалиф икации , 
улучш ение торгово-бы тового обеспече
ния, отды ха и медицинского о б сл у ж и ва 
ния ж енщ ин. Все предлож ен ия приняты  
комиссией и внедрены .

Н аиболее активное участие в смотре 
приняли передовики производства В. Б. 
П авлов, С. М. Б ордаш ов, Ю. М. В о 
робьев. Они предлож или изготовить

гильотинны е нож ницы  с оградительны м  
устройством  д л я  р азр езан и я  ф ибры ; м о
дернизировать и изготовить новы е о г
р аж д ен и я  —  пы леприемники на станки 
Ц М Э -3, Ш лП С  и С В -1; и зготовить д л я  
отделочниц столы  новы х конструкций 
д л я  пром ы вки детал ей  из л ам и н и р о ван 
ны х плит. В се эти  предлож ен ия были 
внедрены . Они помогли улучш ить у сло 
вия тр у д а  и повы сить к у льтуру  прои з
водства.

В объединении п р од олж алось  вне
дрение технологии изготовления м ебе
ли  из лам и нированны х плит, не тр ебу ю 
щ их отделки, что пом огло снизить при
менение лакокрасочны х  м атериалов  на
1,8 т  по сравнению  с 1978 г. и улучш ить 
услови я тр у д а  23 ж енщ инам . П ер еста 
н овка  о боруд овани я  на участке  сборки 
ящ иков способствовала улучш ению  у с
ловий тр у да  семи ж енщ ин. У 15 ж е н 
щ ин улучш ились услови я тр у д а  в связи  
с реконструкцией систем  вентиляции в 
производственны х цехах . О трем он тиро
ваны  санитарно-бы товы е пом ещ ения 
предприятия. С анитарно-бы товы е у сло 

вия ж енщ ин соответствую т санитарным 
норм ам . З др ав п у н к т  совместно с ко
миссией соцстраха проф ком а проводит 
целенаправленную  р аботу  по диспан
серизации ж енщ ин, профилактические 
осмотры  работниц, в зд равпункте по 
расписанию  принимаю т врачи-специали
сты, проводятся  консультации и беседы.

А дм инистрация совместно со смотро
вой комиссией много внимания уделяет 
улучш ению  снабж ения работниц про
дуктам и , организации продовольствен
ных зак азо в . В ателье ж енщ ины  могут 
сш ить себе верхню ю  одеж ду. Все дети 
дош кольного возр аста  обеспечены путев
кам и в детские сады  и ясли. В летнее 
врем я работницы  имею т возм ож ность 
провести отпуск с семьей на базе  отды 
х а  пансионата «С еребрянка». Зим ой в 
вы ходны е дни организую тся семейные 
вы езды  в дом  отды ха.

В р езультате  проведенной работы  про
изводительность труда  ж енщ ин возрос
л а  за  год на 14 %. Зничительно снизи
л ась  заболеваем ость.

Нам пишут
УД К  674.05.004.67

Организация производства запасных частей и ремонта оборудования
Одинцовский комбинат м ебельны х деталей  —  

сдно  из базовы х предприятий в си стем е  ВПО 
«:Центромебель». О рганизация таких предприятий 
позволила ликвидировать раскроечно-ф анероваль- 
ные ц ехи , цехи машинной обработки , высвобо
дить рабочую  си лу , перевести  м ебельны е ф аб р и 
ки с замкнутым циклом на работу по реж иму 
отделочно-сборочных предприятий , более  рацио
нально использовать производственньге площ ади, 
комплексно м еханизировать тр уд .

На нашем комбинате находятся  в эксплуатации  
пять комплектов автом атических линий по произ
водству щитовых м ебельны х де талей ; два ком
плекта линий по производству стр оган ого  ш пона; 
две линии по производству чистовых брусковы х 
деталей ; линия печати те кстур ы  др евесины ; ли
ния облицовывания щитов каш ировально-прессо- 
вым методом с тиснением пор ; более  130 еди
ниц вы сокопроизводительного позиционного обо
рудования.

У нас подготовлены  высококвалифицированные 
кадры по обслуж иванию  слож ны х автом атических 
и полуавтоматических линий и станков, что о б е с
печило их устойчивую  работу на протяж ении се 
ми лет , т . е . с момента ввода в эксплуатацию  
уровень м еханизации основного производства р а
вен 87% .

Комбинат имеет ремонтно-м еханический ц е х , 
оснащенный оборудованием для выполнения р е 
монтных работ, изготовления осн астки , приспо
соблений, нестандартного  оборудования. Внедрен 
узловой м етод рем онта , деф ицитны е импортные 
узлы и детали зам еняю тся на серийны е отече
ственные или собственного  изготовления , р азра
ботаны и изготовлены  установка по производству 
синтетического кромочного пластика , станок для 
сращивания б русковы х деталей , выполняется 
большой объем работ, связанны х с р екон струк
цией предприятия.

Однако, несм отря на наши усилия , полностью

обеспечить б есперебойную  р або ту слож н ого  уни
кального оборудования не пр едставляется  воз
мож ным по следую щ ей причине.

М инлеспром  С С С Р  обязал  м ебельны е пред
приятия изготавливать запасн ы е  бы строизнаш и- 
вею щ иеся части для уникального  оборудования 
собственны м и силами и в порядке  кооперации 
поставлять др угим  предприятиям . О днако зап ас
ные детали  и узлы  вы пускаю тся с наруш ением 
техн о ло ги и , б ез терм ообработки  и , как следств и е , 
с  м алы м  сроком  служ б ы . Э то  ум еньш ает м еж р е
монтный период, приносит большой ущ ерб  пр ед
приятиям , Н априм ер , на главком  валу привода 
ш по нострогального  станка  фирм ы  «Кремона» 
(И тали я ) после  сем и лет тр ехсм ен но й  эксп луа 
тации появилась тр ещ ина . Д иам етр  вала 250 м м , 
длина 4500 м м , м асса  около 3 т . Д ля и зго товле
ния по следн его  необходим а поковка из стали 
40Х. Кроме то го , вал надо подвергать терм иче
ской о б р або тке , ш лифованию  и т , д . Такой за 
каз с больш им трудом  удало сь р азм естить на 
К олом енском  м аш иностроительном  заво де . На 
указанной линии выш ел из строя и электродви
гатель постоянного  тока с бесступ ен чаты м  р е гу 
лированием ско р о сти , который такж е  после  до л
гих переговоров взялись отрем онтировать на 
М осковском  электр ом ехан ическом  заводе
им . В, И. Л енина, но через короткое время этот 
электр одвигатель вышел из стр оя .

Д ля ремонта крупногабаритны х деталей  к стан
кам , плит к однопролетны м  п р ессам  тр еб ую тся 
специальное м еталлоо бр абаты ваю щ ее оборудова
ние, ф онды  на сортовую  сталь , черный и цвет
ной м е талл , литье  и т , д .

О собенно слож ное полож ение с ремонтом 
электрооборудования, приборов, с заменой им
портных приборов отечественны м и.

В пультах уп равления, где  детали и приборы 
вы ходят из строя наиболее часто , заменить их

на отечественны е невозмож но из-за разных га
баритов и исполнения. Ремонтировать приборы 
приходится кустарны м  спо соб ом , что значитель
но сокр ащ ает ср о к  их служ б ы . Электрорем онт- 
ные заводы  импортное электрооборудование в 
рем онт не принимаю т.

Усп еш н ая деятельн ость  коллектива вы соком еха
низированного предприятия целиком зависит от 
стабильной работы оборудования. В настоящ ее 
время возникла необходим ость создать индуст
риальную  б азу  по изготовлению  запасны х и ком
плектую щ их деталей  высокого качества, по цент
рализованному гарантийному ремонту дорого
стоящ ей техники  по согласованном у гр аф и ку.

С  этой целью , на наш взгляд , небходимо ор га
низовать завод при ВО  «Сою зорглесм онтаж », ко
торое сего дн я имеет высококвалифицированных 
специалистов р азны х специальностей . Завод дол
жен иметь цехи кузнечно-прессовы й; терм иче
ской и м еханической обработки ; ремонта элект
рооборудования и приборов.

Д ля обобщ ения соответствую щ его опыта, со
кращ ения времени проведения ремонта при та
ком заводе должны быть созданы  группы эк с 
пертов ; выездные комплексны е бригады  по ре
м онту , оснащ енны е необходимым и инструмента
м и , приборами, приспособлениями и т , п . Все 
работы  должны проводиться на договорных нача
л а х .

Затр аты  на внедрение этого мероприятия оку
пятся б ы стро , предприятия увеличат выпуск про
дукции за счет сокращ ения внеплановых про
стоев оборудования, возрастет надежность ра
боты автом атических линий, повысится ф ондоот
дача основных ф ондов.

А . И. Миронов (Одинцовский 
комбинат м ебельны х деталей )

В НИИ и КБ
УДК 674.8-41.001.5(048.8)

Обзор научно-технических разработок ВНПО «Союзнаучплитпром»
в. и. БИРЮКОВ, д-р техн. наук —  заместитель генерального директора ВНПО «Союзнаучплитпром»

Н аучно-исследовательские, проектные, конструкторские, пу- 
ско-наладочные организации и промы ш ленны е предприятия 

ВНПО «Сою знаучплитпром» ведут научны е исследования и 
разработки в следую щ их основны х направлениях: 

совершенствование действую щ их и создание новы х техноло

гических процессов и оборудовани я для  производства и отделки 
древесноструж ечны х и древесноволокнисты х плит с целью д ал ь
нейш его н аращ ивания  мощ ностей заво до в  по производству 
плит, расш ирения ассортим ента и качества вы пускаемой про
дукции, вовлечения в переработку  низкокачественной древеси
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ны и недостаточно используемы х отходов лесной и дер ево о б р а
баты ваю щ ей промыш ленности, сниж ения м атериалоем кости  
продукции;

создание технологических процессов и оборудования для 
производства панельны х деревянны х дом ов заводского  изго 
товления по новым типовым проектам , соверш енствование кон
струкций элементов деревянны х дом ов с применением эф ф ек 
тивных строительных м атериалов, технологии и оборудования 
для производства окон, дверей и паркетны х покры тий, создание 
эф фективны х средств и способов заш,иты древесины  от гниения 
и возгорания.

Н а М осковском эксперим ентальном  заводе  древесноструж еч
ных плит и деталей  прош ли производственную  проверку техни
ческие предлож ения и технологические реж им ы  производства 
д р е в е с н о с т р у ж е ч н ы х  п л и т  (Д С П ) , обеспечиваю щ ие 
увеличение мощности линии С П -25 до 100 тыс. м^ в год.

Н а К азлу-Рудском  О К Д И  испы тано новое отечественное тех 
нологическое оборудование для  производства Д С П  с м елкост
руктурной поверхностью : зубчато-ситовая дробилка  Д М -8, 
двухступенчаты й пневм осепаратор Д П С -1 и ситовой Д Р С -2 , 
быстроходный смеситель Д С М -5, ф орм ирую щ ая м аш ина Д Ф -6  
с рассеиваю щ ими Д Р Ф -2  и ф ракционирую щ им и Д Р Ф -1  у ст
ройствами, вертикальны й бункер Д Б О -6 0  и т. д. О борудование 
разработано  Г К Б Д , В Н И И Д М А Ш ем  и изготовлено В ологод
ским и Н овозы бковским  станкозаводам и . В связи  с вводом  но
вого оборудования и соответствую щ им  изменением технологии 
разработаны  «В рем енная технологическая инструкция по п р о 
изводству трехслойны х древесноструж ечны х плит м етодом  бес- 
поддонного прессования на м одернизированном  ком плекте о те
чественного оборудования С П Б -50» и технологический р егл а 
мент производства Д С П , позволяю щ ий увеличить м ощ ность 
линии С П Б -50  до  80—90 тыс. плит в год.

Головное подразделение объединения (В Н И И д р ев) р а зр а 
ботало и внедрило технологию  прои зводства кромочного м ате
риала прессовым методом на действую щ ем  оборудовании цехов 
лам инирования. Ф актическая сум м арная  эф ф ективность от ее 
внедрения на Э лектрогорском  и Ш атурском  М К, М осковском  
Э З Д С П и Д , К остопольском Д С К  составила  более 1,5 млн .р. 
Н а М осковском Э З Д С П и Д  внедрена технология изготовления 
рулонного кромочного м атериала  непреры вны м  прессованием.

Выполнен комплекс исследований по р азр аб о тк е  технологи
ческих реж им ов отделки древесноструж ечны х плит м етодом  л а ; 
минирования на отечественных сырьевы х м атериалах . В 1978 г. 
заверш ено внедрение в производство отечественны х пропиточ
ных смол СП М Ф -4 и С П М Ф -5 для  линий лам инирования на б а 
зе многопролетных прессов, что позволило сэконом ить около 
4 млн. р. в год за  счет сниж ения себестоимости сы рья и м ате
риалов, применяемых в производстве этих смол.

Л абораторией  химических исследований В Н И И  древа  р а зр а 
ботаны и внедрены в производство бы строотверж даю щ иеся 
пропиточные смолы С П М Ф -6 и С П М Ф -7 для линий лам и ниро
вания на базе  однопролетны х прессов, а т ак ж е  карбам идны е 
пропиточные смолы для  изготовления пленок подслоя, исполь
зуемых при лам инировании плитных м атериалов.

Отдел тепловы х агрегатов  С П К Т Б  объединения в 1978 г. р а з 
работал  проект эксперим ентального топочного агр егата  д л я  су 
шильных установок цехов древесноструж ечны х плит. Т еплоно
ситель, получаемый в топке от совместного сж игания древесной 
пыли, газа  или м азута , используется как  суш ильный агент в б а 
рабанах  «П рогресс» или других установках. Т епловая мощ ность 
топки составляет 4 X1 0 ® ккал/ч , количество сж игаем ой пыли 
250 кг/ч, тем пература ды м овы х газов  на вы ходе из топки 
500 “С.

Внедрение топочного агр егата  позволит в среднем  на 25 % 
сократить расход дефицитного газом азутного  топлива и п редот
вратить загрязнение окруж аю щ ей среды ш лиф овальной пылью.

В 1979 г. С П К Т Б  р азр аб о тал о  техническую  докум ентацию  на 
модернизацию  оборудования, реконструкцию  отделений и у ча
стков для 20 плитных предприятий отрасли. В проектах рекон
струкции предусм атриваю тся соверш енствование технологии 
путем включения дополнительны х операций, способствую щ их 
повышению качества плит, м одернизация основного о б о р у д о ва 
ния, зам ена морально устаревш его или м алопроизводительного 
оборудования новым. По отдельны м  участкам  технологического 
процесса в проекты введен р яд  новых технологических решений, 
разработанны х научно-исследовательским и лабораториям и  
объединения:

переработка дровяной древесины  и различны х отходов д ере
вообработки в щ епу на рубительны х м аш инах с последую щ им 
измельчением ее в стр у ж ку  на центробеж ны х струж ечны х стан 
ках Д С -7 и дровяной древесины  на станках  Д С -6;

вторичное измельчение струж ки  на базе высокопроизвод)!- 
тельны х мельниц Д М -7  и Д М -8;

сортировка древесны х частиц с целью  получения м атериала 
д л я  ф орм ирования наруж н ы х слоев плит с м елкоструктурной 
поверхностью ;

зам ен а смесителей на бы строходны е с центробежны м распы 
лением связую щ его;

сокращ ение ритм а главного  конвейера до 26— 28 с с частич
ной его м одернизацией ;

применение интенсифицированны х реж им ов прессования за  
счет использования бы строотверж даю щ ихся малотоксичных 
смол и других технических решений.

В связи  с расш ирением сырьевой базы  и введением новых 
стан дар то в  на продукцию  в производстве д р е в е с н о в о 
л о к н и с т ы х  п л и т  (Д В П ) р азраб отаны  и утверж дены  « Р у 
ководящ ие технические м атериалы  по нормированию  расхода 
древесного сы рья и м атериалов в производстве Д В П  (с учетом 
применения Э В М )».

С целью  расш ирения ассортим ента вы пускаем ы х Д В П  и улуч
ш ения их товарного  вида В Н И И древом  реком ендованы  к при
менению органические водорастворим ы е красители. Н а  П Д О  
«Б обруйскдрев» внедрена технология нанесения водны х раство
ров красителей на мокрый ковер после вы хода его из прессовой 
части отливной маш ины.

Улучш ению  качества поверхности и сниж ению  расхода л ак о 
красочны х м атериалов на отделку  способствует внедрение тех 
нологии нанесения на поверхность м окрого ковра окраш енной 
тонкоразм олотой  массы. Гнпроплитпром по исходным данным 
В Н И И др ева  р азр аб о тал  проект организации внедрения такой 
технологии с использованием  дисковой мельницы М Д -14. Тех
нология внедрена в цехе Д В П  №  2 С елецкого Д О К а.

В 1979 г. на В ы годском  Л К  и в Бобруйском  П Д О  р а зр аб о 
таны  и внедрены  м ероприятия по соверш енствованию  техноло
гии отделки Д В П  лакокрасочны м и м атериалам и . Н а  Л ям ин- 
ском Д С К  внедрена недеф ицитная отечественная эм аль МЧ-181 
(ТУ 6-10-720— 7 4 ). Экономический эф ф ект в результате замены 
на М осасботерм оком бинате импортного ком плекта лакокрасоч
ных м атериалов отечественны м при отделке древесны х плит в
1979 г. составил  350 тыс. р.

Д л я  отечественны х заводов , изготовляю щ их Д В П  мокрым 
способом и оснащ енны х 25-этаж ны м и прессами с ш ириной н а
гревательны х плит 1830 и 1350 мм, пересмотрена и утверж дена 
технологическая инструкция, которая  реглам ентирует основные 
правила ведения технологических процессов производства 
тверды х и сверхтверды х Д В П  по ГОСТ 4598— 74.

В Н И И древ  р азр аб о тал  новый вид огнезащ ищ енной древесно
волокнистой плиты марки О Ф С -Д В П . П лита изготовляется из 
древесного волокна, огнезащ итного состава ФАМ и вспенива
ю щ ейся композиции ФФ на основе новолачного блоксополиме- 
ра. Н а  Б алабан о вско й  эксперим ентальной ф абрике в 1979 г. 
было вы пущ ено 12 тыс. м^ нового м атериала. Стоимость 1 м- 
огнезащ ищ енной Д В П  составляет  около 3,5 р.

В 1979 г. на Н ововятском  К Д П  внедрен разработанны й 
В Н И И древом  опы тно-промы ш ленны й образец  м окрого пы ле
уловителя для  ш лиф овальной пыли. Э ф ф ективность пы леулав
ливания ап п ар ата  при начальной запы ленности до 9 г/м^ возду
ха составл яет  не менее 99 %.

Н а В ы годском  Л К , Л ям инском  Д С К . в Бобруйском  П Д О  и 
П Д О  «Ш арьядрев»  внедрены  установки  для  улавливания во 
локна и других  грубодисперсны х примесей из сточных вод в 
производстве Д В П  мокры м способом. З агр язн ен н ая  вода на 
68— 95 % очищ ается от древесного волокна и других взвеш ен
ных примесей. У ловленное волокно направляется  на повторное 
использование в производстве.

С целью  создания более эф ф ективного производства д е р е 
в я н н ы х  д о м о в  на П естовском  Л К  объединения «Новго- 
родлес» введен в эксплуатацию  головной образец  оборудования 
типа П Д М  для  сборки м алоф орм атны х панелей, разработанны й 
В Н И И Д М А Ш ем  по техническим требованиям  В Н И И древа.

В 1979 г. р а зр аб о тан а  техническая докум ентация на обору
дование д л я  производства панельны х дом ов с разм ерам и пане
лей до 6 м: линию сращ ивания отрезков пилом атериалов по 
длине П Д К -202; линию  обработки  кром ок древесных плит 
П Д К -205; линию  сборки панелей стен и перегородок П Д К -206; 
линию сборки панелей перекрытий П Д К -207; линию отделки 
панелей н аруж н ы х стен П Д К -208; агрегат  обработки торцов 
брусков под углом П Д К -209; агрегат  сборки ферм и к аркасов  
фронтонов П Д К -210; установку  обш ивки фронтонов П Д К -211; 
секцию напольны х приводны х роликовы х конвейеров; тр ав ер 
сную тел еж ку  для  пакетов заготовок  и тележ ку  для  панелей; 
приводны е секции сборочного конвейера стен и перегородок.
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Д л я  испытания новых листовы х м атериалов (плит на м ине
ральном вяж ущ ем , цем ентноструж ечны х, гипсоволокнисты х и 
т. п .), а  т ак ж е  конструктивны х элем ентов панельны х дом ов в 
натурны х условиях Гипроплитпром р азр аб о тал  эксперим енталь
ный проект двухквартирного  ж плого  дом а с трехком натны м и 
квартирам и в разны х уровнях. П роект предусм атривает прим е
нение крупноразм ерны х стеновы х панелей и панелей перекры 
тия, снижение расхода  деловой древесины  до 0,24 м^ на 1 
общей площ ади дом а, сокращ ение до  8— 10 сечений элем ентов. 
Р азработан  комплект деревянны х деталей  и столярно-строи
тельных изделий (окон, дверей и т. п.) на основе униф ициро
ванной сетки сечений и заготовок  с бескоробочной навеской по
лотен. Экспериментальны е дом а в объединении изготовляю тся 
Селецким Д О К ом . Кроме того, Гипроплитпром р азр аб о тал  про
ект  одноквартирного трехком натного ж илого  дом а из крупно
разм ерны х арболитовы х конструкций с арболитовы м и панелям и 
перекрытий. Р азр або тан ы  так ж е  принципиально новые крупно
разм ерны е стеновые панели, арм ированны е металлическим и 
сетками. И х применение сниж ает тр у д о затр аты  на м о н таж  д о 
ма до 30 %.

В 1979 г. в И гринском Л П Х  объединения «У дмуртлес» в цехе 
арболита введен в эксплуатацию  ком плекс оборудовани я ПА-1 
на базе формовочной линии Л В -24-М , р азраб отанны й  С П К Т Б  
В Н П О  «Сою знаучплитпром». Ц ех арболита вы пускает арболи- 
товые изделия для  леспром хоза.

С енеж ская л аб о р ато р и я  В Н И И древа  п р о д о лж ает  р а з р а 
б о т к у  комплексной химической з а щ и т ы  п о с т р о е к  о т  
б и о л о г и ч е с к о г о  р а з р у ш е н и я  и в о з г о р а н и я .  
П редлож ен новый комплексный огнебиозащ итны й препарат 
ТМ Ф , антипиренные препараты  Д М -11, БС -13, ТМ-11 и о гн еза 
щ итное покрытие КАФ Г-П1.

Д л я  внедрения на дом остроительны х предприятиях  М инлес- 
прома С С С Р новой технологии пропитки древесины , п редлож ен 
ной Сенеж ской лабораторией , создан опытный образец  пропи
точной установки. Гипроплитпром р а зр аб аты вает  проект типо
вого цеха для  пропитки деталей  стандартн ы х  деревянны х д о 
мов по способу В А Д В .

Л абораторией  предлож ен новый способ пропитки, названны й 
«подставная ванна». С его применением м ож но пропиты вать 
древесину, находящ ую ся в эксплуатации  (например, столбы, 
опоры, элементы ф унд ам ента).

В 1979 г. начато изготовление опытного о бразца  сам оходной 
пропиточной установки на базе  автом обиля У А З. Р а зр а б а т ы в а 
ется конструкторская докум ентация на сам оходную  установку  
на базе больщ егрузного автом обиля З И Л . С помощ ью  сам оход
ных установок небольш ая группа специалистов см ож ет о п ер а
тивно осущ ествлять больш ие объемы  защ итны х р абот  в таких 
условиях, когда нельзя применить заводскую  пропитку.

В 1979 г. на И льичевском судорем онтном  заводе  внедрен 
способ пропитки В А Д В  с применением импортного оборудова
ния и препарат Х М Б Б  для  пропитки полов больш егрузных кон
тейнеров. П анельны й способ пропитки и препараты  П Б Б , ПБС , 
Х М Б Б  внедрены  в К и ж ах  (экономический эф ф ект составил 
около 60 тыс. р .). П оступила в торговую  сеть опы тная партия 
биоогнезащ итного п р еп арата  П ентабос (П Б С -211), предназна
ченного для  защ иты  построек, находящ ихся в личном пользо
вании. В 1980 г. намечено перейти к промыш ленному выпуску 
препарата.

В Н И И древ  уточнил уровни требуем ой прочности оконных 
створок, полотен балконны х дверей, угловы х соединений и вы 
явил  возм ож ность увеличения допускаем ы х разм еров сучков в 
д етал ях  окон и дверей. С оставлены  проекты изменений ГОСТ 
23166— 78 и ГОСТ 475— 78 в части требований к качеству д р е
весины, прочности угловы х соединений и отклонений форм 
окон и дверей.

С целью  м аксим ального использования мощности оборудова
ния для  производства м алоэтаж н ы х деревянны х домов и сто
лярно-строительны х изделий В Н И И древом  разработаны  три 
сборника «Технологических реж им ов деревообработки». Р а з 
работаны  и утверж дены  М инлеспромом С С С Р «Типовые техно
логические процессы изготовления паркета».

В соответствии с «П рограм м ой комплексной стандартизации 
и м етрологического обеспечения деревообрабаты ваю щ его o6oj 
рудования и инструм ента на 1976— 1980 гг.», утверж денной 
Госстандартом  С С С Р, р азраб отан ы  технологические режимы  
группы Р И  12-00 по подготовке деревореж ущ их ф рез к эксплу
атации  (в том числе реж им ы  заточки, ремонта, балансировки и 
установки ф рез на стан к ах ).

В Н И И древом  разр аб о тан ы  и М инлеспромом С С С Р утвер ж де
ны средневзвеш енны е нормы р асхода  пилом атериалов в про
изводстве столярно-строительны х изделий. В 1978— 1979 гг. 
объединение внедрило КС У К П  на основе стандартов пред
приятий на С окольском  Л Д К , М осковском Э З  Д С П иД , Харов- 
ском Л Д К , в П Д О  «П ерм древ» и «Ш арьядрев».

Улучш ение качества продукции и повыш ение эффективности 
производства связан о  с соверш енствованием  метрологического 
обеспечения предприятий и перестройкой деятельности метро
логической служ бы . С этой целью  р азр аб о тан а  програм м а м ет
рологического обеспечения лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
промыш ленности.

Больш ой объем  научно-исследовательских, конструкторско- 
технологических и проектных р абот  выполнен инженерными 
подразделениям и В Н П О  «Сою знаучплитпром». И нформ ация по 
этим работам  м ож ет бы ть получена в информационных слу ж 
бах  объединения.

УД К  674:338.984.2.061.3

Научно-практическое совещание

Информация

в конце октября 1980 г. в М оскве , в О ктяб рь
ском зале  Дома Сою зов ВЦ С П С  со сто яло сь на
учно-практическое совещ ание по соверш енствова
нию организации соревнования за успеш ное вы
полнение комплексны х програм м по реш ению  
важнейших научно-технических проблем . Оно 
было организовано Научным советом  Академ ии 
наук С С С Р  и ВЦ СП С по проблемам социалисти
ческого  соревнования, Всесою зны м  советом  на
учно-технических общ еств и Государственны м  ко
митетом С С С Р  по науке и техн ике .

В работе совещ ания приняли участие пр едста
вители Государ ственного  комитета С С С Р  по д е 
лам строительства , М инистерства электр отехн иче
ской промышленности С С С Р , представители науч
но-исследовательских институтов, а такж е  ЦК 
профсою за нашей отрасли .

Совещ ание открыл п р едседатель Н аучного со 
вета, член-корреспондент Академ ии наук С С С Р  
Е . И. Капустин . С  докладам и выступили началь
ник бюро Государ ственного  комитета С С С Р  по 
науке и технике Б. В. Зайцев, первый зам ести
тель председателя Всесо ю зного  совета научно- 
технических общ еств Н . И. Гриценко и др уги е .

Участники совещ ания приняли реком ендации, в 
которых отметили, что больш ую  роль в р еализа
ции научно-технических проблем играет социали
стическое соревнование. Д альнейш ем у повыш е
нию его эф ф ективности  способствует р асп р о стр а
нение инициативы научно-технической об щ ествен
ности Всесо ю зного  научно-исследовательского  
института подъемно-транспортного м аш инострое

ния по досрочном у, эф ф ективн ом у и качествен
ному выполнению програм м  на основе договоров 
о творческом  со др уж естве . «Новую  те хн и ку —  в 
авангард пятилетки !»  —  девиз, определяю щ ий за 
дачи такого  со др уж ества .

Договоры о творческом  содр уж естве  м о гут 
быть двусторонними и м ногосторонним и. Наибо
лее  целесоо бр азно заклю чать договоры  на весь 
период, охватываю щ ий выполнение програм м , с 
разбивкой по годам  или по этапам  их р азраб от
ки и реализации . Договор  долж ен пр едусм атр и
вать: об язательства  коллективов —  участников
соревнования по своеврем енном у и качественно
м у выполнению плановых работ програм м ы , по
вышению эф ф ективн ости  исследований , улучш е
нию качества технической  докум ентации , о б есп е
чению техн ических хар актер истик  создаваемой 
новой технологии  на уровне лучш их мировых 
стандарто в , ускорению  подготовки серийного  про
изводства ; взаим осогласованны е сетевы е планы- 
граф ики поэтапного выполнения рабо т; совм ест
ные м ероприятия , обеспечиваю щ ие выполнение 
этих об язательств ; условия социалистического  
соревнования коллективов —  исполнителей про
грам м .

Соревнование за успеш ное выполнение ком
плексны х програм м  по реш ению  важнейш их на
учно-технических проблем  является составной 
частью  всей систем ы  организации социалистиче
ско го  соревнования. П оэтом у об язательства  сто 
рон и условия сам о го  соревнования должны 
быть увязаны  с обязательствам и стр уктур ны х

подразделений и индивидуальным соревнованием 
внутри каж дого  коллектива.

Д ля координации соревнования организаций и 
предприятий , связанны х выполнением заданий 
програм м ы , оказания оперативной помощи кол
лективам  в реализации договоров о творческом 
со др уж естве , обеспечения широкой гласности со 
ревнования и распространения опыта передови
ков целесообразно при головной организации 
создавать  штабы соревнования или координаци
онные советы . Их состав форм ируется из пред
ставителей администрации , партийнь(х, профсо- 
ю знь(х и ком сом ольских организаций, советов 
НТО и ВОИР головной организации и представи
телей коллективов предприятий и организаций — 
соисполнителей програм мы .

Итоги соревнования подводятся штабом сорев
нования (координационным советом ) в соответ
ствии со  срокам и, предусмотренными условиями 
соревнования, или по заверш ению  отдельных 
этапов заданий, или по календарным периодам 
(к ак  правило, еж еквар тальн о ). Решение штаба 
(со в е та ) доводится до всех участников соревно
вания, а такж е до заинтересованны х и выш естоя
щих хо зяйственны х органов и общ ественных 
организаций.

Результаты  соревнованкя за успеш ное выпол
нение програм м целесообразно учитывать при 
подведении итогов республиканского  и всесою з
ного социалистического  соревнования в отрасли.

С . Н. Дружинин
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За рубежом
У Д К  674.09.001.76+630*813.6

Оптимизация раскроя пиломатериалов для модифицирования
Мацей ЛАВНИЧАК, проф., доктор, Гинтер ХРУЗИК, канд. техн. наук —  Институт механической технологии древесины Сельскохо
зяйственной академии в Познани

О птим изация механической пер ер або т
ки и м одиф ицирования древесины  

требует определения технологической 
пригодности пилом атериалов д л я  р а с 
кроя их на заготовки , а т а к ж е  ан ал и за  
целесообразности м одиф ицирования з а 
готовок разны х разм еров и назначения. 
Целью  работы  явл яется  оптим изация 
процесса производства м одиф ицирован
ной древесины и раскроя пи лом атериа
лов на полуф абрикаты .

В результате многолетних исследова
ний в И нституте механической техноло
гии древесины  С ельскохозяйственной 
академии в П ознани р азр аб о тан а  тех 
нология м одиф ицирования древесины  
стиролом путем термической полим ери
зации, благод аря  которой в 1976 г. в 
П ольш е было начато производство но
вого м атериала, названного  «лигномер». 
П илом атериалы , предназначенны е к  м о
дифицированию , изготовляю тся в л есо 
пильном цехе. П осле продольно-попереч
ного раскроя высуш енных пи лом атериа
лов на черновы е заготовки  последние 
пропитываю т стиролом и подвергаю т 
термической полимеризации. П олучен
ные заготовки (лигномер) подвергаю т 
механическим испы таниям с целью  их 
аттестации.

Д л я  изготовления лигном ера на пред
приятии применяю т пилом атериалы  в 
основном из древесины  ольхи. П оэтом у 
в испы таниях пригодности д л я  прои з
водства лигном ера были применены д о с 
ки из ольхи с использованием  м етода 
сегментного раскроя. Э тот способ со 
стоял в определении длины  и числа р е 
ек (из пилом атериалов разны х сортов) 
из бездефектной древесины . И м еется в 
виду отсутствие пороков, не д о п у ск ае
мых в производстве лигном ера, —  таких, 
как  гниль, больш ие сучки и скопления 
сучков, трещ ины  и т. п. В общ ей слож -

Технологическая характеристика  
ольховы х пилом атериалов толщ и
ной 32 мм, перерабаты ваем ы х на 
заготовки ш ириной 50 мм (I, И, 
П1 — сорта пилом атериалов сог
ласно польскому стандарту)

ности было испы тано 64 м® необрезны х 
ольховы х пилом атериалов толщ иной 
32 мм I, И и П1 сортов согласно П о л ь
ском у стан д ар ту  PN -72/D -96002. П ри 
испы тании м атериалов  использовалась 
продукция предприятия в 1978 г. В 
этом м атериале  ан али зировали сь  д е т а 
ли  ш ириной 50 мм при миним альной их 
длине 300 мм. К ритерием  пригодности 
пилом атериалов к  м одиф ицированию  я в 
л я л ась  их технологическая х ар ак тер и 
стика, в ы р аж ен н ая  сум м арны м  вы ходом  
реек (см. рисунок). К ачество пи лом а
териалов  отдельны х I ,  I I  и I I I  сортов 
вы р аж ен о  вы ходом  реек  у  с постоянны м 
сечением 3 2 X 5 0  мм, являю щ им ся ф у н к 
цией их длины  X . Д л и н а  полученны х 
реек  зави си т  главны м  о бразом  о т  чис
л а  и разм ещ ен ия пороков на отдельны х 
досках . И з показанной  на рисунке за в и 
симости следует, что наибольш ий вы ход 
y = f  (>г) получен д л я  пи лом атериалов
I сорта, а наименьш ий — д л я  пи лом а
териалов  I I I  сорта.

И сходя из представленного на рисун
ке  общ его вы хода реек рассчиты вается 
вы ход  заго то во к  определенны х р а зм е 
ров с применением следую щ ей зави си 
мости:

*г»

dx

где Wij]iq —  BuxoR  заготовок i -й толщ и
ны, /-Й ш ирины, ^-й  длины, 
q -T o  сорта;

Д „ —  количественное содерж ание 
определенной заготовки;

Ijfin —  минимальная длина получен
ных реек;

Ijnx —  м аксим альная длина полу
ченных реек;

A i j g  — общий вы ход реек опреде
ленны х разм еров, получен
ных из пилом атериалов ^-го 
сорта;

k „  —  длина определенной заготов
ки.

В ы ход заготовок , представленны й вы 
ш еуказан ной  зависим остью , рассчиты ва
ется на Э В М  д о  раскр о я  п и лом атериа
л ов  д л я  интересую щ их нас  деталей . Его 
м ож но пр едставл ять  в виде табли ц  д л я  
удобства  использования в производстве.

В ы ход заго то во к  из пи лом атериалов 
древесины  ольхи р азны х  сортов со ста
вляет  0,29 —  0,61 м^м®. С тоим ость по
лученны х заго то во к  в 3 —  4 р а за  выш е 
единичной стоимости примененного 
сырья. Б л а го д а р я  м одиф ицированию  этих 
заго то во к  получается лигном ер, им ею 
щ ий стоимость в 1 3 ,0 — 15,5 р аз  боль
ш е стоимости сырья. Реш аю щ ее в л и я 
ние на стоим ость получаем ого лигном е
р а  о к азы в ает  вы ход заготовок , которы й

зави си т  от  качества пилом атериалов н 
длины  получаем ы х заготовок.

О птим изация подбора пилом атериа
лов  д л я  м одиф икации д о л ж н а  учиты 
вать  необходим ость производства лиг
ном ера разны х разм еров и назначения, 
а  т ак ж е  необходим ость применения пи
л ом атери алов  соответствую щ его сорта. 
В качестве основного критерия подбора 
пилом атериалов д л я  раскроя их на з а 
готовки целевого назначения с последую 
щ им м одифицированием  предлагается 
принять п о к азател ь  расхода  пилом ате
риалов  P{q,  имею щ ий вид:

P i , = У и я С и я
где P i ,  — показател ь  р асхода  пилом а

териалов t -й толщ ины  и q-TO 
сорта;

V p i j h — объем  заго то во к  из лигноме
ра t-й толщ ины , /-Й ширины, 
k -й  длины  (изготовленны х из 
пилом атериалов Vm?):

V(i? — объем  пилом атериалов г-fi 
толщ ины , ^-го  сорта;

Cpi jk  — единичная цена заготовок  из 
лигном ера определенных р а з
меров;

C (i? — единичная цена пилом ате
риалов.

В пользу такого  критерия оптим иза
ции вы двигаю тся д ва  аспекта, а имен
но: сниж ение сы рьевы х за тр а т  и м ак
сим изация стоимости изготовляем ы х из 
лигном ера заготовок.

П одбор  пи лом атериалов  д л я  м одиф и
цирования с учетом раскроя досок на 
заготовки  разны х разм еров  является  
задачей  линейного програм м ирования, 
которую , учиты вая представленные вы 
ш е зависим ости и обозначения, мож но 
представить в следую щ ем виде: 

найти максим ум  функции:

2 2 2 =  м акс
‘ /  я

при ограничениях:

W iJ k q X t i q =  Vpijk> j 

> 0 ,

2 2 2 2
i i k q

где X (i9 — объем  пилом атериалов /-н 
толщ ины, q-TO  сорта;

Ui j  —• содерж ание по толщ ине з а 
готовок в отдельны х толщ и
нах перерабаты ваем ы х пи
лом атери алов;

P . j ,  — п оказатель расхода пилом а
териалов отдельны х толщ ин 
и сортов, перерабаты ваем ы х 
на заготовку  /-й  ширины;

Kpi,-ft — объем  заготовок  определен
ных разм еров и назначения.

Э ту  зад ач у  м ож но реш ить при пом о
щ и стандартн ы х програм м , используя
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симплекс-метод. Р езу л ьтато м  вы полнен
ных расчетов является  объем пи лом ате
риалов Х ц д  определенны х толщ ины  и 
сорта, которы е следует переработать, 
чтобы получить соответствую щ ее коли
чество заготовок  из лигном ера. В р е 
зультате реш ения задачи  получаем  для 
каж дого  из ограничений-равенств т ак  н а 
зываемую  дополнительную  переменную  
V  представляю щ ую  собой объем  
заготовок, которы е следует дополнитель
но изготовить, чтобы вы полнить полно
стью план производства заго то во к  из 
лигномера. О пределение дополнительного

количества пи лом атериалов  ^Ut iq<  
обходим ого д л я  переработки  на за го т о в 
ки, прои зводится  при пом ощ и следую 
щей модели:

найти м аксим ум  функции

макс

при ограничениях:

где Х ц ц д  — объем пиломатериалов, ко 
торы е следует переработать 
на одноразмерные заготовки: 

W u P i j ^ q  — количественный выход заго
товок , полученный при такой 
переработке.

П ри составлении плана производства 
заго то во к  V P i j ^ . предназначенны х для 
м одиф ицирования, следует увеличить их 
объем  на 3 —  5%  в связи с возникаю 
щ ими деф ектам и в процессе термиче
ской полим еризации, которы е будут об
наруж ены  только при аттестации гото, 
вы х деталей  из лигном ера.

УД К  684:061.43:645.466«1979»

Мебельная фурнитура на выставке «Лесдревмаш-79»
А. В. АБУШЕНКО —  В П К Т И М

На вы ставке мебельную  ф урнитуру экспонировали три спе
циализированны е на этой продукции фирмы из Ф РГ : 

«Хефеле», «Хувиль» и «М айер». К ром е того, незначительное 
количество ф урнитуры  было показано  некоторы м и другим и 
фирмами при дем онстрации пластм ассовой мебели, оборудо
вания для  сборки мебели и др.

Ф ирма «Хефеле» продем онстрировала наиболее полны й ас 
сортимент мебельной фурнитуры , а  т ак ж е  р я д  ком плектую щ их 
изделий (тайм еров, м аш инок д л я  резки  п родуктов  и т. п.) д л я  
кухонной мебели. Э кспонатам и ф ирмы  «Хувиль» яви л ась  гл а в 
ным образом  лицевая и соединительная ф урнитура. Ф ирма 
«М айер» ознаком ила посетителей в основном с р азн ообразн ы 
ми опорами качения и скольж ения д л я  мебели. П р ои зводст
венные програм м ы  фирм весьм а ш ирокие и отраж ен ы  в под
робных иллю стрированны х к аталогах .

О ценивая в целом показанную  ф урнитуру, м ож но отметить, 
что она представляет собой больш ой ассортимент изделий 
м ассового применения, обеспечиваю щ ий производство мебели 
с разнообразной технологией сборки и ш ироким вы бором ху 
дож ественны х решений.

В результате осмотра экспозиции м ож но сделать некоторы е 
выводы:

м еж дун ародная вы ставка «Л есдревм аш -79» позволила о зн а

ком иться с состоянием  производства мебельной фурнитуры на 
некоторы х ведущ их западногерм анских ф ирмах;

постоянно во зр астает  количество моделей лицевой ф урниту
ры, что, вероятно, связан о  с острой конкуренцией на рынке 
мебели, однако  не все новые модели лицевой фурнитуры по 
своим эстетическим и эргономическим свойствам , на нащ 
взгляд , удачные;

в целом качество показанны х изделий высокое и обусловли
вается  оно тщ ательной  худож ественно-конструкторской прора- 
боткой м оделей, удачно подобранны м и м атериалам и и хоро
ш ей отделкой;

среди изделий лицевой худож ественной фурнитуры  преобла
даю т модели, выполненные литьем из цинкоалю миниевых
сплавов с последую щ ими разнообразны м и декоративны ми по
кры тиям и —  хромирование.м, никелированием, латунированием, 
вы полняем ы м и в зеркальном , блестящ ем  и матовом вариантах 
и разного цвета —  под золото, бронзу, серебро, медь и т. д.; 
получает развити е  т ак ж е  деревян ная  и м еталлизированная
п л астм ассовая  ф урнитура;

ф ирмы  не исклю чаю т из предлагаем ого  ассортимента и не
сколько устаревш ие изделия, что, вероятно, объясняется не
которы м  спросом на них.

Новые книги
Единые нормы вы работки (времени) на изготовление 

деревянной ящ ичной тары . М., Н И И тр у д а , 1980. 64 с. 
Ц ена 15 к.

Н азванны е нормы предназначены  для  обязательного  
применения на специализированны х тарны х предпри яти 
ях, в специализированны х цехах  промы ш ленны х пред
приятий всех отраслей народного хозяй ства вне зависи
мости от их ведомственной подчиненности. Д аю тся  х а 
рактеристика применяемого оборудования, технологии 
производства деревянны х ящ иков и реком ендации по 
организации труда. П ри водятся  нормы времени на р а б о 
ты, вы полняемые на круглопильны х, продольно-ф резер- 
ных, проволокосш ивны х и гвоздезабивны х станках .

Бойков С. П. Теория процессов очистки древесины  от 
коры. Л ., Л енинградский университет, 1980. 150 с. с ил. 
Ц ена 1 р. 10 к.

В м онографии у казы ваю тся виды  и классиф икация 
способов окорки и требования к качеству  очистки лесо
м атериалов от коры. О писы вается технология групповой 
окорки лесом атериалов, приводятся м атем атические ф ор
мулы расчета процесса и расчета оптим альны х реж им ов 
окорки. Рассм атриваю тся зачи стка сучьев и пош тучная 
окорка бревен на роторны х стан ках  скребковы м  и но
ж евы м  инструментом, ф резам и и на стан ках  п р о тяж н о 
го типа. П риводится сравнительны й ан али з способов 
очистки древесины  от коры. М онограф ия рассчитана на 
специалистов лесозаготовительной, дер ево о б р аб аты ваю 
щей и целлю лозно-бум аж ной промы ш ленности. Она м о
ж ет  быть использована преподавателям и вузов , аспи ран
тами и студентами.

Производство древесны х плит. Библиограф ический 
у казатель отечественной и иностранной литературы  за

1978— 1979 гг. С оставитель: К ам енская  А. Я. М.,
В Н И П И Э И леспром , 1980. 40 с. Ц ена  30 к.

У казатель  составлен по м атериалам , имею щимся в 
ф ондах  Ц ентральной  научно-технической библиотеки 
М инлеспром а С С С Р. Он освещ ает технологию  производст
ва, оборудование, свойства и качество, области примене
ния Д С П  и Д В П . У казы ваю тся т ак ж е  вы ходны е данные 
публикаций о научно-исследовательских рабо тах  в о б л а
сти производства Д С П  и Д В П .

Петров А . П. Э коном ическое стим улирование ком плекс
ного использования древесного сырья. М., Л есн ая  пром- 
сть, 1980. 104 с. с ил. Ц ена  40 к.

Р ассм атр и ваю тся  теория, м етод и • опыт организации 
экономического стим улирования комплексного использо
ван ия сырья. П риводится  система показателей  для  изме
рения полноты, ком плексности и эф ф ективности исполь
зования м атериальны х ресурсов. У казы ваю тся методы 
определения экономических показателей  производств по 
переработке низкокачественной древесины  и отходов и 
оценки экономического эф ф екта  от промыш ленного ис
пользования такого  сырья. Н а  примере объединения 
«Л енлес» р ассм атривается  влияние объем ов использова
ния низкокачественной древесины  и отходов на экономи
ческие показатели  леспром хозов. А нализирую тся эко
ном ическая эф ф ективность использования сырья на лесо
пильно-деревообрабаты ваю щ их предприятиях и н ап р ав 
ления соверш енствования м еханизм а экономического сти
м улирования при использовании низкокачественной д р е
весины и отходов. П редназн ачена  для  И Т Р  лесозагото
вительны х и лесопильно-деревообрабаты ваю щ их пред
приятий и объединений, проектны х организаций.
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Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК 684.4.05.057.001.5 

Точность и стабильность процесса грунтова
ния на вальцовом станке. Григорчук Д. П.,
Буева Н. М., Борисюк И. Д., Денисен
ко Г. И, — Деревообрабатывающая пром-сть,
1981, № 1, с. 7—9.

Описаны результаты исследования эффек
тивности применения для грунтования щитов 
вальцового станка А-1277 и грунтовки ПЭГР-2 
на линии отделки щитов, установленной на 
мебельной фабрике им. Боженко. Таблиц 2.
УДК 674.053:621.93.024.7 

Полуавтомат для заточки насадных фрез.
Алютин А. Ф. — Деревообрабатывающая 
пром-сть, 1981, № 1, с. 9.

Полуавтомат ТчФА-2 для заточки насадны.ч 
фрез, принятый к серийному производству на 
Кировском станкостроительном заводе, пред
назначен для предприятий деревообрабатываю
щей промыщленности и относится к повышен
ной точности изготовления. Иллюстраций 1.
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тельства успешно .в ы п о л н я е м  
Ветров М. И. —  Призвание —  м а с т е р .........................................
Совтан М. И. —  Бригада коммунистического труда
Шарагин В. М. —  Лучшая —  в производстве ДСП .

ПЕРЕДОВОМУ ОПЫТУ, ОДОБРЕННОМУ ЦК КП С С ,— 
ШИРОКУЮ ДОРОГУ!

Лежень В. И. —  Комплексные производственные объе
динения —  основа эффективного использования 
древесины ..................................................................................................

НАУКА И ТЕХНИКА

Григорчук Д. И., Буева Н. М., Борисюк И. Д., Дени
сенко Г. И. —  Точность и стабильность процесса
грунтования на вальцовом станке ......................................

Алютин А. Ф. —  Полуавтомат для заточки насадных
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Алпаткина Р. П., Пинтус Л. В., Поташев О. Е., Лап
шин Ю. Г., Фишман Г. М. —  К обоснованию ме
тодики испытаний угловых соединений корпусной
мебели ...........................................................................................................

Мальцева Т. В., Эльберт А. А., Гамова И. А. —  Д ре
весноволокнистые плиты сухого формирования с 
использованием модифицирующих добавок 

Левчин Я. Б., Сокоушин В. В., Тарасов С. П. —  Норми
рование расхода алмазных кругов и дисковых 
дереворежущих пил с пластинками из твердого
сплава .............................................................................................................

Кулимин В. В. — О ротационном обезвоживании пило
материалов ................................................................................................

Боровиков А. М., Кабаков С. А., Попов Б. Е. — Опыт
ная поставка конструкционных пиломатериалов
3 А н г л и ю .............................................................  . . .

СОВЕРШЕНСТВОВАТЬ ХОЗЯЙСТВЕННЫЙ МЕХАНИЗМ!

Хатилович А. А., Бардонов В. А. —  Опыт управления ка
чеством продукции в отрасли ................................................

Федорова Ф. А. — Применение показателя норматив
ной чистой продукции на Астраханском МДК

УДК 684.4.001.4(083.74)
К обоснованию методики испытаний угловых 

соединений корпусной мебели. Алпатки
на Р. П., Пинтус Л. В., Поташев О. Е., 
Лапшин Ю. Г., Фишман Г. М. — Деревообра
батывающая пром-сть, 1981, № I, с. 10—11.

Угловые соединения испытывали на образ
цах из двух щитовых деталей, соединенных 
симметрично установленной стяжкой и двумя 
направляющими шкантами. Иллюстраций 2. 
УДК 674.817-41 

Древесноволокнистые плиты сухого форми
рования с использованием модифицирующих 
добавок. Мальцева Т. В., Эльберт А. А.. Га
мова И. А. — Деревообрабатывающая пром- 
сть, 1981, № 1, с. 11 — 12.

Разработана технология получения древес
новолокнистых плит сухого формирования без 
применения фенолоформальдегидного связу
ющего путем сов.местного использования мо
чевины и поливинилового спирта. Таблиц 1, 
иллюстраций 2.

УДК 674:621.93.024.7:658.516 
Нормирование расхода алмазных кругов и 

дисковых дереворежущих пил с пластинками 
из твердого сплава. Левчни Я. Б., Сокоу
шин В. В., Тарасов С. П . — Деревообрабаты
вающая пром-сть, 1981, Л"о 1, с. 12—13.

Нормы расхода алмазных кругов, представ
ленные в статье, согласованы с ВНИИал.маз 
и утверждены министерством. Приведены 
средневзвешенные нормы расхода дисковых 
дереворежущих пил с пластинками из твер
дого сплава. Таблиц 5.
УДК 674.093.2.06:66.093.6-13

О ротационном обезвоживании пиломатериа
лов. Кулимин В. В. — Деревообрабатывающая 
пром-сть, 1981, Л» 1, с. 13—15.

Приведены результаты теоретического и 
экспериментального исследования процесса 
механического обезвоживания пиломатериалов 
в поле центростремительных сил, проведенно
го в отраслевой лаборатории сушки древесины 
МЛТИ. Таблиц 1, иллюстраций 3.
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АДРЕС ДЛЯ СВЯЗИ С ПОСТАВЩИКАМИ МАШИННОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Ведущие поставщики машин для дере
вообрабатывающей промышленности в 
ФРГ (21 фирма) с целью согласования 
деятельности в области экспорта соз
дали Объединение по экспорту. Не сле
дует забывать о том, что перед приня
тием решения о вложении капиталов в 
деревообрабатывающую промышлен
ность нужно обратиться по указанному 
адресу.

В только что вышедшем на русском 
языке каталоге ВЕГОМ ЕКС дается ин
формация о программе производства 
комплектного машинного оборудования 
для обработки древесностружечных, 
фанерных и монолитных плит для ме
бельной промышленности, изготовления 
оконных рам и дверей, а также конст
руктивных элементов. Предусмотрен
ная технология изготовления всего ма
шинного оборудования гарантирует его 
высокую производительность и хоро
шее качество продукции.
Высокое качество машин и надежное 
обслуживание при поставке запасных 
частей гарантируют следующие фирмы- 
поставщики, входящие в объединение 
ВЕГОМ ЕКС;

Альтендорф, Бюркле, Дюсполь, Гре- 
Кон, Гренцебах, Групп, Губиш, Хеезе- 
манн, ИМА-Клессманн, Йостинг, Коппер- 
шмидт, Мака, Мавег, Пауль унд Эуген 
Майер, Ноттмейер, ГПауль, Заутер, Шре- 
тер, Швабедиссен, Униквик, Видманн. 
Свяжитесь с нами. Мы охотно вышлем 
Вам каталог ВЕГОМЕКС (100 с.)

V E H O I f l E M
Postfach 1306,
D-3220 Alfeld/Hannover 
Telefon 05181/79340 
Telex 92977

Приобретение товаров у иностранныж ф ирм  осущ е ствляе тся  организациям и и предприятиями в установленном  порядке через М И Н И СТЕРСТВА  и ВЕД О М СТВА , 
в ведении которых они находятся .

Запросы на проспекты и каталоги следует направлять по а д р есу : 103074, М осква, пл. Н огина, 2/5. О тдел промыш ленных каталогов Государственной публичной 
научно-технической библиотеки С С С Р . С сы лай тесь на N9 3707-80/117/14-125

В/О «Внешторгреклама»
Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
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