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Набор мебепи БН-429 (индекс Н18-2046/1-7) разработан 
Всесоюзным проектно-конструкторским и технологическим 
институтом мебели (автор проекта А . М. Шевченко).

В состав набора входят шкафы различного функциональ
ного назначения (для книг, радиоаппаратуры, посуды, пла
тья), позволяющие получать различные компоновки (угло
вые и фронтальные).

Художественная выразительность набора достигается пу
тем декорирования фасадных поверхностей раскладками 
различного профиля, накладными угловыми фигурными эле
ментами, а также применением специальной декоративной 
фурнитуры.

Изделия набора одноглубинные, на проходных вертикаль
ных щитах с залицовочными стенками в основании.

Стеклянные двери выполняют из обычного, узорчатого 
или матового стекла.

Набор может комплектоваться мягкой мебелью и обеден
ной группой.

Мебель выпускается Московским ордена «Знак Почета» 
мебельно-сборочным комбинатом № 2.

Заказы на техническую документацию направлять по 
адресу: 129075, Москва, Ш ереметьевская, 85, ВПКТИМ.

Г. В. Тышкевич
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П ролет арии всех  стран, соединяйтесь!
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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 БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 6 ОСНОВАН В А ПРЕЛЕ 1952 г. ИЮНЬ 1981

Решения X X V I съезда КПСС—  в жизнь!
УД К 674.093.26«1981/1985»

Фанерная промышленность в одиннадцатой пятилетке
В. я. ПИНТУС — П ТУ  промышленности древесных плит и фанеры Минлесбумпрома СССР

В своем докладе на X X V I съезде КПСС товарищ 
Л. И. Брежнев раскрыл перспективы развития нашего 

общества, осветил масштабные созидательные задачи партии 
и всего советского народа в одиннадцатой пятилетке. Реши
тельный переход к интенсивным факторам экономического 
роста, подъем эффективности и качества работы —  намечен
ная партией экономическая программа на длительный пе
риод.

Свой вклад в выполнение этой программы должна внести 
и фанерная промышленность, продукция которой (фанера, 
древесно-слоистые пластики, выклейные мебельные детали 
и т. п.) является эффективным заменителем пиломатериалов, 
а иногда и черных и цветных металлов. Экономический эф 
фект от замены пиломатериалов специальными видами фане
ры в расчете на 1 м̂  составит 66 р. в вагоностроении, 48 р. 
в автостроении, а на опалубочных работах в строительстве —  
более 900 р. С учетом этого определяются и задачи про
мышленности в текущей пятилетке.

К сожалению, фанерная промышленность в последние го
ды работает неустойчиво: в десятой пятилетке задания по 
объему производства не выполнены, выпуск продукции сни
жен по сравнению с выпуском в девятой пятилетке. Конеч
но, нельзя не учитывать объективные причины, например не
удовлетворительное обеспечение фанерных заводов сырьем, 
недостаток ножей к  лущильным станкам и др . Кроме то
го, в прошедшей пятилетке потребность фанерных заводов 
в техническом перевооружении удовлетворялась Министерст
вом станкостроительной промышленности только на 35— 40 %, 
а территориальные управления неудовлетворительно обеспе
чивали фанерную промышленность запасными честями.

Однако в таких же сложных условиях Парфинский ДОК, 
Череповецкий Ф М К, бендерский комбинат «Фане- 
родетальв, Клайпедский КДМ выполнили пятилетний план 
по выпуску фанеры, что свидетельствует о достаточно вы
соком уровне хозяйственного и технического руководства 
этими предприятиями, об использовании резервов.

Особый счет можно предъявить ВПО «Союзфанспич- 
пром» —  главному производителю фанеры в стране. Его 
долг государству за прошедшую пятилетку составил 
432 тыс. м^ Особенно плохо работали такие предприятия, 
как Зеленодольское производственное фанерное объедине
ние, фанерно-спичечный комбинат «Байкал», Мантуровский 
фанерный комбинат, Бийский фанерно-спичечный комбинат, 
Лахденпохский фанерный комбинат. Ухудшили свои показате
ли Костромской фанерный комбинат, фанерный завод 
«Власть труда» (г. Нижний Ломов) и некоторые другие. Не 
смогло оказать промышленности существенную помощь и 
НПО «Научфанпром».

На предприятиях объединения (и прежде всего на отстаю
щих) медленно снижается трудоемкость продукции, особен
но на вспомогательных работах. Например, общая трудоем
кость изготовления фанеры в Зеленодольском ПФО  в 1,7, на 
Тавдинском фанерном комбинате в 1,36, в объединении «На
учфанпром» в 1,3, а на Мантуровском фанерном комбинате 
в 1,2 раза выше, чем на Пермском фанерном комбинате. 
Руководители названных предприятий не изучают опыт пере
довых заводов, не используют этот реальный резерв повы
шения производительности труда.

На Тавдинском фанерном комбинате и в Зеленодольском 
П Ф О  до сего времени не внедрена проварка чуреков в от
крытых бассейнах, снижающая трудоемкость и улучшающая 
качество подготовки сырья и условия работы.

На ряде предприятий (например, на Костромском, Лахден- 
похском, Мантуровском фанерных комбинатах) плохо орга
низованы техническое обслуживание и ремонт оборудования, 
поэтому производительность лущильных станков, сушилок, 
клеевых прессов значительно ниже паспортной и уровня, до
стигнутого на передовых заводах, велики простои оборудо
вания по техническим причинам.

Недостаточно высок уровень руководства фанерными за
водами в ВПО «Севзапмебель» (на Усть-Ижорском фанерном 
заводе, Ленинградском мебельном комбинате), в Главстан- 
дартдоме (на Жарковском и Нелидовском деревообрабаты
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вающих комбинатах), в ВПО «Союзмебель» (на Океанском 
фанерном заводе, Тюменском фанерном комбинате), в Мин- 
древпроме Латвии, Минлеспроме Белоруссии.

Во всесокззном промышленном объединении «Севзапме- 
бель» считают главной причиной невыполнения плана по 
фанере недостаток рабочей силы, однако годами не уста
навливают оборудование для холодной подпрессовки паке
тов, линии «лущения —  сушки —  рубки», позволяющие обхо
диться меньшим числом рабочих. На многих фанерных заво
дах не применяют передовые формы организации и оплаты 
труда, не внедряют комплексные системы управления ка
чеством продукции. Качество труда рабочих, ИТР и служа
щих на таких предприятиях не всегда оценивается на основе 
объективных показателей, а коэффициенты оценки качества 
груда —  в основном депремирующие, поэтому эффективность 
такой системы невелика.

Необходимо использовать положительный опыт внедрения 
КС УКП на ЛЬВОВСКИХ предприятиях, опыт Калужского тур
бинного завода по внедрению сквозных, комплексных и спе
циализированных бригад с оплатой по конечному продукту, 
где применяются коэффициенты трудового участия, созданы 
советы бригад и советы бригадиров. С внедрением сквоз
ных бригад по методу калужан на фанерном заводе Брат
ского ЛПК производительность труда повысилась на 20—
25 %. Этот опыт должен получить повсеместное распростра
нение.

В одиннадцатой пятилетке перед отраслью стоят большие 
задачи:

за счет технического перевооружения, реконструкции и 
нового строительства увеличить мощности по выпуску фане
ры почти на 300 тыс. м ;̂

увеличить к 1985 г. производство большеформатной и во- 
цостойкой фанеры на 400 тыс. м®, а отделанной пленками 
(ламинированной) — на 7 тыс. м ;̂

значительно увеличить производство экспортной фанеры и 
выклейных мебельных деталей.

В текущей пятилетке будут увеличены мощности по про
изводству большеформатной фанеры на Пермском фанер
ном комбинате (до 90 тыс. м^), на Ф С К  «Байкал» (до 
90 тыс. м®), на Оржевском ДО Ке (до 50 тыс. м^), на риж
ском фанерном заводе «Лигнумс» (до 70 тыс. м^). В 1985 г. 
должен вступить в строй фанерный завод мощностью 
100 тыс. м̂  в составе Сыктывкарского лесопромышленного 
комплекса. В 1981 г. запланирован ввод мощностей на Усть- 
Ижорском фанерном заводе в объеме 20 тыс. м®, мощность 
фанерного завода «Власть труда» будет увеличена на
10 тыс. м^

Для успешного выполнения этой программы республикан
ским министерствам, всесоюзным промышленным объедине
ниям, руководителям предприятий необходимо уже в теку
щем году стабилизировать работу фанерной промышленно
сти, обеспечить выполнение и перевыполнение плана каждым 
заводом, установить повседневный постоянный контроль за 
ходом проектных, строительных работ, за комплектацией 
объектов технологическим и другими видами оборудования, 
за подготовкой рабочих и инженерных кадров для освоения 
вводимых мощностей.

Как отметил в своем докладе на X X V I съезде партии то
варищ Л. И. Брежнев, в восьмидесятые годы будет действо
вать ряд факторов, усложняющих экономическое развитие. 
Один из них — сокращение трудовых ресурсов. Уменьшить 
влияние этого фактора на деятельность предприятий —  зада
ча первостепенной важности, и решать ее необходимо за 
счет постоянного снижения трудоемкости продукции, меха
низации и интенсификации производственных процессов.

В этом плане у фанерщиков неплохие возможности. 
В 1981— 1985 гг. предусмотрено внедрить:

термическую обработку сырья в открытых бассейнах — на 
Тавдинском фанерном комбинате, в Зеленодольском ПФО, 
на Нелидовском, Жарковском и Красноильском ДОКах, на 
Ужгородском ФАЛК;

технологию склеивания фанеры с предварительной холод
ной подпрессовкой пакетов и увеличением этажности горя
чих прессов с 15 до 25 —  на Ленинградском мебельном 
комбинате № 1, Мухенском лесокомбинате, фанерном заводе 
«Власть труда», на Красноильском и Нелидовском ДОКах;

линии окорки и разделки сырья ЛОРС — на пяти пред
приятиях;

линии сборки и склеивания фанеры ЛСП-2 на четырех 
предприятиях;

высокопроизводительные агрегаты СРР-25М, СРГ-25М, роли
ковые газовые сушилки с сопловым дутьем взамен мало
производительных сушилок шпона —  на большинстве пред
приятий;

механизацию складских работ с использованием кранов по
вышенной грузоподъемности, оснащенных грейферными за
хватам и,—  на Тавдинском, Пермском фанерных комбинатах. 
Череповецком фанерно-мебельном комбинате и ряде других 
предприятий.

В ближайшие месяцы на каждом заводе необходимо про
вести паспортизацию ручных и полумеханизированных работ 
на всех участках основного и вспомогательных производств 
и на основе полученных материалов разработать программу 
механизации и автоматизации ручных работ в текущей пяти
летке. К этой работе должны быть привлечены все инженер
ные силы предприятий, проектно-конструкторские организа
ции, научно-производственное объединение «Научфанпром», 
рационализаторы и изобретатели.

Необходимо активизировать деятельность отраслевого ин
ститута —  ЦНИИФа и проектно-конструкторских организаций, 
теснее увязать их работу с производством. Ж дут своего ре
шения такие проблемы, как автоматизация контроля за суш
кой шпона, специализация заводов по видам продукции, об
лагораживание фанеры низших сортов, создание технологиче
ских процессов по переработке кускового шпона с высоким 
уровнем механизации, создание роботов на трудоемких опе
рациях и др.

По-прежнему остается насущной проблема надежного, 
устойчивого лесоснабжения отрасли. Потребность промышлен
ности в фанерном сырье не превышает 3 % общего объема 
заготовки леса по министерству, древесина березы не имеет 
большого применения в лесопилении и деревообработке, 
а поэтому причина неритмичного обеспечения фанерных за
водов сырьем кроется в недостаточном внимании к этому 
сортименту при раскрое хлыстов. Мы надеемся, что наши 
лесозаготовители в текущей пятилетке отнесутся с понима
нием к нуждам фанерной промышленности и обеспечат по
ставку сырья заводам в необходимых объемах.

Важнейшая забота руководителей фанерных предприятий —  
планомерное улучшение условий труда и отдыха работаю
щих, своевременное решение социальных вопросов, внедре
ние новых, прогрессивных форм организации и оплаты тру
да, привлечение рабочих коллективов к активному управле
нию производством.

Ш ироко развернув социалистическое соревнование за до

срочное выполнение заданий первого года пятилетки, за ' 
успешное внедрение в жизнь решений исторического 
X X V I съезда КПСС, труженики фанерной промышленности су
меют преодолеть отставание, повысят эффективность и ка
чество своей работы.
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Наука и техника

УДК [684.42+ 684.431(083.74)

Новый ГОСТ 19917 — 80 «Мебель бытовая для сидения и лежания»
в. п. САХН О ВСКАЯ, инж., Л. В. ПИНТУС, канд. техн. наук, М. А . КУЗН ЕЦ О ВА , инж,—  В П К Т И М

D  апреле 1980 г. утвер ж ден  ГОСТ 
19917 —  80 «М ебель д л я  сидения и 

леж ания. О бщ ие технические условия» 
со сроком действия с 1 ию ля 1981 г. по
1 июля 1986 г. и правом  досрочного вве
дения взам ен ГО С Т 19917 —  74, преду
сматривавш его требования только  к бы 
товой мебели.

Новый стан дар т  распространяется  на 
мебель д л я  сидения и л еж ан и я  бытовую , 
для  дош кольны х учреж дений и учебных 
зданий, предприятий торговли, общ ест
венного питания и бы тового о бсл у ж и ва 
ния, медицинскую , д л я  гостиниц, зд р а в 
ниц, библиотек, читальны х залов , адм и 
нистративных помещений, д л я  зал о в  о ж и 
дания транспортны х ^ р е ж д е н и й , д л я  
спортивных сооруж ений, предприятий 
связи, для  театрально-зрелищ ны х соору
жений.

В ГОСТ 19917 — 80 введены  доп олн и
тельные требования, учиты ваю щ ие спе
цифику эксплуатации  мебели д л я  общ е
ственных зданий. К ром е того, при пере
смотре стан дар та  уточнены, конкретизи
рованы  требования к бы товой мебели для  
сидения и леж ания. Внесены изменения 
в построение стан дарта: нормы пороков 
древесины  для  поверхностей щ итовы х 
деталей , облицованны х ш поном, тр еб о в а 
ния к подбору облицовочны х м атер и 
алов, облицовыванию , покры тиям , ш еро
ховатости, покоробленности деталей , 
требования к  фурнитуре, металлическим  
покры тиям даны  со ссылкой на ГОСТ 
16371 — 77 «М ебель. О бщ ие технические 
условия».

Н а основании исследовательских р а 
бот, проведенных институтом, в новом 
ГОСТе, в отличие от  ГОСТ 19917 — 74, 
увеличен разм ер неучиты ваем ы х зд о р о 
вых сучков в брусковы х детал ях , т ак  
как  было установлено, что здоровы е 
сросш иеся сучки разм ером  до  15 мм при 
условии, что этот разм ер  не превы ш ает 
‘/з ш ирины или толщ ины  детали , не сни
ж аю т прочности детали . П о  ГО С Т 
19917 — 74 не учиты вались сучки р азм е
ром до 15 мм только  в детал ях , идущ их 
под непрозрачную  отделку, обивку, а на 
лицевых поверхностях с прозрачной о т 
делкой разм еры  сучков бы ли ограничены
5 мм. В новом стан дар те  допускаем ы й 
разм ер неучиты ваемы х здоровы х сучков 
увеличен с 5 до 10 мм, а  количество д о 
пускаемых сучков разм ером  15 мм в о з
росло с одного до двух.

В мебели д л я  сидения и л еж ания , у  
которой основные ф ункциональны е эл е
менты спинка и сиденье, первостепенное 
значение имеет качество м ягких элем ен
тов.

Д л я  оценки качества мебели прим еня
ют две группы показателей; технические 
(прочность, надеж ность, долговечность) 
и функциональны е (удобство и ком ф ор
табельность) .

Важнейш им показателем , х ар ак тер и 
зую щ им удобство, я в л яется  мягкость.

П о к азател и  м ягкости  элем ентов мебели 
о тр аж аю т степень соответствия их ана- 
томо-ф изиологическим  требованиям  че
ловека . П о это м у  при р азр аб о тк е  м етода 
и норм ативны х показателей  учиты валось 
анатом ическое строение тел а  взрослого 
человека. П о к азател и  м ягкости у с та н а в 
ливали сь совм естно с ф изиологам и. В ре 
зу л ьтате  исследований все элем енты  м е
бели, предназначенной д л я  сидения и л е 
ж ан и я , бы ли классиф ицированы  по к ат е 
гориям  м ягкости , к а ж д а я  из четы рех к а 
тегорий хар ак тер и зу ется  своим и н о р м а
тивны м и показателям и .

В 1978 г. действую щ ий стан д ар т  был 
дополнен категорией м ягкости  «нуль», 
предназначенной д л я  вы сококом ф орта
бельны х изделий —  кресел д л я  отды ха 
и ди ванов, и зготовляем ы х с применени
ем П П У  холодного  ф орм ования на про
сты х полиэф ирах.

Технические показатели  категорий м яг
кости, установленны е в новом стандарте, 
приведены  в табл . 1.

Т а б л и ц а  1

лическом и гнутоклееном каркасе. С оот
ветственно и ГОСТ общ их технических 
условий дополнен нормами прочности 
этих табуретов: статическая прочность 
табуретов  на металлическом или гнуто
клееном каркасе  д о л ж н а  бы ть 50 д аН  
(кгс), при этом величина остаточной д е 
ф орм ации не долж на превы ш ать 10 мм.

В новом стандарте пересмотрена и из
менена норм а количества циклов прока
ты вания при испытании на долговечность 
пруж инны х мягких элементов, предн аз
наченных д л я  леж ания. Д олговечность 
таких  элем ентов оценивается количест
вом циклов прокаты вания, усадкой и не
равном ерностью  усадки мягкого элем ен
та, причем у сад к а  не долж на превы ш ать 
22 мм д л я  м ягких элементов односторон
ней мягкости и 30 мм для  элементов д в у 
сторонней м ягкости, а неравномерность 
усадки  по поверхности долж на быть не 
более 15 мм. Количество ж е циклов про
каты вани я  было установлено от 26 до 
34 тыс. в зависим ости от ширины м ягко
го элем ента.

Категория
мягкости

элементов
мебели

Деформация 
м ягкого элемента 

под нагрузкой 
7 0 даН (кгс). 

мм

Податли
вость, 

10» м/даН 
( 1 ^мм/кгс)

0 Не менее 120 2 . 4 - 4 , 2
I 95 — 1 1.5 1 .7 — 2 ,3

1 1 70 — 90 1 , 3 — 1 , 6

I I I 50 — 65 0 , 5 — 1 ,2
IV 15 — 45 0 , 2  — 0 ,4

П ри  пересм отре стан дар т  был доп ол
нен таблицей , в которой к онкретизирова
ны категории  м ягкости  изделий по ви 
дам  м ебели в зависим ости  от их ф ункци
онального назначения (табл . 2 ).

З ависи м ость неравномерности усадки 
м ягких элементов от количества циклов 

прокаты вания

О пыт испы тания мягких элементов на 
долговечность показал, что весь цикл ис-

Т а б л и ц а  2

Функциональное назначение 
мебели

Вид изделия 
по ГСХ;Т 20 400 — 80

Категория мя 

бытовой

гкосги мебели

для общест
венных 

помещений

Д л я  отдыха в положении сидя Кресло для отдыха III 0 —IV
Диван II I 0 - 1 V
Банкетка I - I V I - I V
Скамья IV IV

Д ля отдыха в положении лежа Матрац I I
Диван-кровать I, II I, II

Д л я  кратковременного отдыха в п о  Кушетка, тахта I - I I I I - I V
ложении лежа Кресло-кровать I - I I I I — III

Д л я  работы сидя в кратковременного Стул I I -  IV II  - I V
отдыха Рабочее кресло I I — IV II - I V

С ледует отметить, что м етод определе
ния м ягкости  и класси ф икация элем ен
тов  по категориям  м ягкости  на детскую  
м ебель не распространяю тся.

В 1979 г. институтом бы л пересмотрен 
ГО С Т  19918.1 — 74 «М ебель бы товая. 
М етод  испы тания табуретов»  и дополнен 
м етодом  испы тания табуретов  на м етал 

пы тания мож но разделить на три этапа 
(см. рисунок). П ервы й этап  — это этап, 

на котором  вы являю тся скры ты е деф ек
ты  в примененных м атериалах , наруш ение 
технологии производства. Д лительность 
этап а  — примерно 10 тыс. циклов. Д л я  
увеличения продолж ительности  первого 
этапа  следует соблю дать и соверш енст
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вовать технологию  производства изделий. 
Второй этап  соответствует нормальной 
работе элем ента, это  ианболее длитель
ный, стабильны й период, при котором 
нарастание усадки и ее неравномерности 
происходит незначительно. Третий ( з а 
ключительный) этап  — это этап  у стал о 
сти и старения элем ента и его со став л я
ющих, вы хода из строя, что хар актер и 
зуется резким увеличением усадки  и не
равномерности в результате необратим о
го процесса износа элем ента.

А нализ результатов испытаний мягких 
элементов на долговечность показал , что 
плохое качество мягких элем ентов вы яв
ляется при прокаты вании их до 
10— 12 тыс. циклов. Д л я  изделий, д олго
вечность которы х отвечает установлен
ным нормам, примерно в этом ж е  д и ап а 
зоне (12— 15 тыс. циклов) у сад к а  по по
верхности м ягкого элем ента (см. рису
нок) стабилизируется. Т ак а я  стаби л и за
ция на протяж ении всего II  этапа  (эт а 
па нормальной работы  элем ента) п о к аза 
ла возм ож ность сокращ ения длительно
сти испытания путем уменьш ения норм а
тивного количества циклов прокаты ва

ния по к аж д о м у  ди ап азо н у  ш ирины на
6 тыс.

И зм енение норм ативного количества 
циклов прокаты ван ия н е  влечет за  собой 
сниж ения объективности  в оценке качест
ва м ягких элем ентов мебели, однако  поз
воляет осущ ествлять более оперативны й 
контроль их качества  д л я  предприятий.

В связи  с распространением  стан дар та  
на мебель д л я  общ ественны х помещ ений 
встал  вопрос о необходим ости р а зр аб о т 
ки м етодов ее испы тания и соответст
венно установлен ия норм ативов прочно
сти и долговечности. С учетом того, что 
хар актер  эксплуатации  мебели д л я  о б 
щ ественны х помещ ений аналогичен х а 
рактеру  эксплуатации  бы товой мебели, 
м етоды  испы тания бы товой мебели 
(стульев, кресел д л я  отды ха, кроватей , 
табуретов, м ягких элем ентов) бы ли р а с 
пространены  на м ебель д л я  общ ествен
ных помещений.

В настоящ ее врем я в институте ведет
ся научн о-исследовательская р аб о та  по 
созданию  м етодов испы тания с о тр аб о т
кой норм прочности и долговечности д е т 
ской мебели (столов, стульев, к р о ватей ).

В 1981 г. будут предлож ены  руководя
щ ие технические м атериалы , а к 1983 г. 
до л ж ен  бы ть подготовлен проект ГОСТа 
на м етоды  испы тания детской мебели с 
установлением  соответствую щ их норм а
тивов. П редусм отрена так ж е  разработка  
методов испытаний мебели на м еталли
ческих каркасах .

Р а зд ел  «П равила  приемки» ГОСТ
19917 —  80 дополнен таблицей видов при
емо-сдаточны х испытаний, которым до л 
ж ны  подвергаться  изделия мебели для 
сидения и л еж ания , приведен перечень 
контролируем ы х парам етров.

Распространение требований этого 
с тан д ар та  на мебель д л я  общ ественных 
помещ ений исклю чит необходимость р а з
работки  норм ативной докум ентации на 
отдельны е виды  мебели для  общ ествен
ных помещ ений. Рациональное использо
вание настилочны х м атериалов и древе
сины в брусковы х д еталях , оперативный 
контроль долговечности мягких элемен
тов  мебели, установление норм ативов 
прочности и долговечности  мебели — все 
это  будет  способствовать повышению к а 
чества м ебели при более экономном ис
пользовании дефицитны х м атериалов.

УДК <74.028.9

Склеивание массивной древесины 
модифицированными карбамидными клеями
в. и. АЗАРОВ — Московский лесотехнический институт

В производстве конструкционны х м а 
териалов и изделий из древесины  

важ нейш ую  роль играет склеивание. Фи- 
зико-механические свойства клеены х м а 
териалов древесины  зав и сят  от  р я д а  ф ак 
торов и определяю тся пр еж д е  всего 
свойствами клея. В связи  с  этим  очень 
важ но соверш енствовать технологические 
и эксплуатационны е свойства клеев, осо
бенно карбам идны х, наиболее распрост
раненных в деревообрабаты ваю щ ей про
мышленности и вы пускаем ы х в массовы х 
м асш табах.

В М Л Т И  проводятся  работы  по м оди
фикации карбам идны х смол с  целью  
комплексного улучш ения свойств древес
ных м атериалов на их основе. К ак  п о к а
зали исследования, свойства к ар б ам и д
ных клеев м ож но улучш ить, вводя  в  них 
взамен отвердителей амино- и амидо- 
эпокснды.

Б л аго д ар я  различны м  амино-, эпокснт 
и гидроксильным функциональны м груп
пам амино- и амидоэпоксиды  (АЭ) спо
собны участвовать в отверж дении к ар б а 
мидных смол, яв л яясь  химическими сш и
ваю щ ими агентами:

СНа— C H - C H j - [—N H — R —N H - C H ,—

—С Н —СНа— ]„ —N H — R—N H j-H C l,

ОН

где R — алифатический, ароматический 
радикал  или остаток кислоты ; п = 2 ...3 .

Д анны е амино- и амидоэпоксиды  в 
карбам идны х клеях  м огут сущ ественно 
улучш ить физико-химические свойства 
последних и снизить содерж ание свобод
ного ф орм альдегида как  в исходном клее.

Т а б л и ц а  1

Клей

Показатели
^ 2  

» U  S® Я  Я  

X  ев

— оCQ

■7 к <
S I 5

с? Я

о

CN СЗ 5-со S  

О

S s  л

я g
о  ® «

я  W

о^  и -а

о  ё ч 
я

Время’желатинизацни, ч, при 20 °С 1 ,5 0 .5 0 .2 6 ,5 6 ,0 5 ,5 0 5 ,0
Время^желатинизации, с. при 100 °С 4 0 ,0 3 0 .0 1 5 ,0 3 2 .0 4 9 ,0 41 .00 3 9 ,0
Содержание формальдегида, %:

3 .2 2 .8 1 .5 1 .2 0 ,5 0 ,2 5 0 .9
экстрагированного .............................. 5 .5 4 .9 2 . 1 1 ,8 0 ,9 0 ,4 0 1 .5

так  и в отверж денном  клеевом  шве. 
В табл . 1 приведены  некоторы е сравн и 
тельны е физико-химические свойства 
обычных и м одиф ицированны х к ар б ам и д 
ных клеев, которы е п о д твер ж д аю т боль
ш ую  химическую  активность вы бранны х 
м одиф ицирую щ их вещ еств при о тв е р ж д е 
нии и связы вании  свободного ф о р м ал ь
деги да  (здесь и д ал ее  ам иноэпоксид пр и 
меняли в виде 30 % -ного водного р аств о 
ра по отнош ению  к  товарной  см оле).

В ходе эксперим ентальны х исследова
ний клеев на основе смол У К С  и М 19-62, 
содерж ащ их  амино- и ам идоэпоксиды  
дл я  склеивания м ассивной древесины , ин
тенсиф ицировалось склеивание, у лучш а
лись ф изико-м еханические свойства к лее
ных древесны х м атериалов, изучалось 
влияние некоторы х наиболее важ н ы х тех 
нологических п ар ам етров  (тем пературы , 
времени вы держ ки  под давлением , при
роды  и количества м оди ф икатора  в клее) 
на прочность и водостойкость клеевого 
ш ва.

К ак  известно, склеивание смолой УКС 
на холоде  в присутствии обычных кислых 
катал и зато р о в  не д ает  полож ительны х 
результатов  из-за  длительной вы держ ки 
под давлением , низкой прочности и во
достойкости  клеевого ш ва.

И з приведенны х на рис. 1 данны х вид
но, что с  применением м одиф икатора, вы 
полняю щ его одновременно и роль отвер- 
ди теля, м ож но достичь прочности клее
вого соединения, не уступаю щ ей прочно
сти сам ой древесины . Л учш ие результа
ты  наблю даю тся при раздельном  нане
сении смолы  и м одиф икатора. Последний 
способ о казы вается  наилучш им при со
дер ж ан и и  м одиф икатора более 10 %, к о 
гда ж изнеспособность клея  с введенным 
в него отверднтелем  слиш ком м ала, 
т. е. составляет  15— 60 мин. Раздельное 
нанесение смолы  и отвердителя позво
л я ет  применять их в горячем состоянии, 
чем достигается  интенсиф икация склеива
ния. П ри таком  м етоде склеивания проч
ность клеевого соединения интенсивно на-
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Рис. 1. В лияние времени 
вы держ ки под давлением  
т  при 20 °С на прочность 
клеевого соединения д р е 

весины ду б а  бек:
I — УКС+1 % щавелевой ки
слоты; 2 -  УКС+6 % АЭ; 3 — 
УКС+10% АЭ; 4 — раздельно 

УКС и АЭ

р астает в первые 20— 30 мин и достигает 
м аксим ум а при давлении прессования
0,5— 1 М П а (рис. 2 ). Т аким  образом , по 
догревание смолы  до 80—9 0 °С  перед н а 
несением на склеиваем ую  поверхность 
позволяет сократить врем я вы держ ки  под 
давлением  до  10— 15 мин.

20 40 т. пин
Рис. 2. В лияние врем ени вы 
держ ки под давлением  в х о 

лодном прессе при раздельном  
нанесении АЭ и смолы , н а 
гретой до 90 °С, и при р а з 
личном давлении запрессовки 
на прочность клеевого соеди

нения:
1 — 1 МПа; 2 — 0.5 МПа; 3 —

3 МПа

Бы ло так ж е  установлено, что на ф изи
ко-механические свойства клеевого ш ва 
больш ое влияние оказы вает  тем п ер ату р 
ный реж им  склеивания и количество м о
диф икатора в клее. Н а рис. 3 приведены  
результаты  испытаний склеивания л ам е 
лей из древесины толщ иной 6 мм.

К ак видим, тем пература  склеивания и 
содерж ание м одиф икатора в клее сущ е
ственным образом  влияю т на прочность 
клеевого соединения, причем оптим альное

Рис. 3. В лияние со дер ж ан и я  АЭ 
в клее (М 19—62) на  прочность 
соединения древесины  д у б а  при 

склеивании:
/  — при комнатной температуре и вы
держ ке 8 ч; 2 — температуре пли 
пресса 100 “С и выдержке 15 мин; 3 — 
температуре плит пресса 120 °С и вы

держ ке 15 ИНН

со держ ание АЭ зависит от количества 
свободного ф орм альдеги да  в смоле. Н а 
пример, д л я  смол УКС и М 19-62, имею 
щ их 1— 1,2 % свободного ф орм альдеги да, 
со держ ание АЭ д о л ж н о  бы ть 6— 8 % ;  
д л я  смол К С -68М  и КС-М-ОЗП оно со 
став л яет  3— 5 % : д л я  смол с больш им 
количеством  свободного ф орм альдеги да  
(М -70, М Ф -17) —  соответственно 9 и
11 %. Д ан н о е  обстоятельство  объ ясн яет
ся тем, что АЭ — химически активное 
вещ ество, взаим одействую щ ее с ф ункци
ональны м и группам и карбам и дной  смолы 
и свободны м ф орм альдегидом  смолы , о б 
р а зу я  м еж м олекулярны е сш ивки м ак р о 
молекул, вы полняя роль сш иваю щ его 
агента. О дноврем енно АЭ отвер ж дается  
свободны м  ф орм альдегидом . И злиш нее 
количество АЭ отрицательно  влияет на 
физико-хим ические свойства клееной д р е 
весины.

В виду того, что клеены е древесны е м а 
териалы  в качестве конструкционны х ч а 
сто эксплуатирую тся на откры том  во з
духе, нами бы ла исследована водостой
кость клеевого ш ва на основе м одиф ици
рованны х карбам и дны х клеев. К а к  п о ка
зал и  результаты , м одиф икация клеев 
аминоэпоксидом  и карбам идоэпоксидом  
(К Э ) значительно повы ш ает водостой
кость клеевого  ш ва (рис. 4 ) . Н аиболее 
интенсивно прочность сниж ается  в пер
вы е 1,5— 2 ч кипячения.

Р азр або тан н ы м и  м одифицированны м и 
клеям и приклеивали буковы е лам ели  к 
м ассивной древесине сосны при изготов-

Рис. 4. Влияние продолж ительности ки
пячения в  воде после склеивания кл ея 
ми на прочность соединений образцов 

древесины сосны:
I — УКС+1 % щавелевой кислоты; 2 —

УКС+6 % АЭ; 3 —  М -7 0 + 1 5  % КЭ

лении щ итового паркета. Р езультаты  ис
следований, полученные на К остополь
ском д е к ,  приведены в табл. 2. О б р аз
цы склеивали при 120°С, удельном д а в 
лении 1,2 М П а и вы держ ке под д ав л е 
нием ^ —10 мин вместо 15 мин. П роч
ность клеевы х соединений на отрыв ис
пы ты вали по ГОСТ 8623— 77.

Т а б л и ц а  2

Состав клея

SSа-(0W

| |
S o

s.g.
CQ С

Предел прочности 
клеевого шва 

при отрыве. МПа

к
gуоо
ток

0D а

• S  S к S- О) ев V
1 “ т а
Ч S я- о а
с  я W

i  S's-

S O SX а х
V 0 ^

о S с а в

М 1 9 - 6 2 - 1-2 % АЭ 180 1 .78 1 ,78 1 ,28
M I9 — 62Н1-4 % АЭ 165 1 ,8 8 1 .84 1 .46
M I9  — 6 2 -1-6 %  АЭ 155 1 .92 1 ,90 1 .58
М19 — 62Нh i %

хлористого ам
мония — 1,3 0 0 ,9 5 0.51

СФЖ  3014 . . . . 1 , 78 1 , 75 1 , 40

Аминоэпоксид вы пускается Охтинским 
хим ком бинатом  по М РТУ  6-05-1224—69 
из м ета-ф енилендиам ина и эпихлоргидри- 
на. Он м ож ет  бы ть получен самим потре
бителем в цехах  производства карбам и- 
до-ф орм альдегидны х или фенолформаль- 
дегидны х смол на сущ ествую щ ем обору
довании по технологии химкомбината, 
которая  не представляет сложности.

Новые книги
П олухина Н. И. А нализ хозяйственной деятельности  

лесопильно-деревообрабаты ваю щ их предприятий. М., 
Л есная пром-сть, 1980. 80 с., ил., табл . Библиогр.
11 назв. Ц ена 25 к.

К нига предназначена д л я  И Т Р  и экономистов лесо
пильно-деревообрабаты ваю щ их предприятий. В ней 

приводится анали з организационно-технического у р о в 

ня производства; объем а реализации и вы пуска про
дукции; использования основных производственны х 
фондов, производительности труда и заработной  пла
ты; себестоимости продукции, прибыли и рентабельно
сти предприятия. В прилож ении указы ваю тся при
мерное распределение обязанностей и исполнители, от
ветственны е за  координацию  работы  при проведении 
экономического анали за на предприятии.
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УДК 674.053:621.9.01.001.5

Об ошибке в оценке влияния напряжений от центробежных сил 
инерции на работоспособность диска пилы
Ю. м. СТАХИЕВ, канд. техн. наук —  Ц Н И И М О Д

Н а лесопильно-деревообрабаты ваю щ их 
предприятиях круглопильны е станки 

составляю т 30—60 % станочного парка, 
поэтому вопросы соверш енствования м е
тодов подготовки и эксплуатации  дисков 
круглы х пил имеют больш ое практиче
ское значение. Д л я  их реш ения необхо
димо знать, какую  роль играю т н а п р я 
ж ения от центробеж ны х сил инерции в 
работе диска пилы.

При обучении инструм ентальщ иков 
в лесотехнических ш колах  и в В И П К  
обычно руководствую тся работам и  канд. 
техн. наук Н. К. Я кунина [1—3 ], к о то 
рый считает, что н ап ряж ен и я  от центро
бежных сил инерции играю т о трицатель
ную роль и при определенной величине 
способны вы звать потерю  устойчивости 
плоской формы равновесия (вы пучива
ние, коробление) диска. Н априм ер, в р а 
боте [1] отмечается, что «...при вращ ении 
в диске пилы возникаю т центробеж ны е 
силы, которы е создаю т в нем внутренние 
радиальны е и тангенциальны е н ап р я ж е
ния. П од их воздействием диск пилы вы 
тягивается  как  по окруж ности, в т ан 
генциальном направлении, т ак  и по р а 
диусу в радиальном  направлении. У дли
нение диска по окруж ности ... больше, 
чем в радиальном  направлении. П оэтом у 
при работе пилы радиальны е напряж ения 
препятствую т удлинению  пильного диска 
по окруж ности, в результате  устойчи
вость реж ущ ей зоны  пилы ум еньш ается, 
она начинает свободно отклон яться  в 
сторону и д ает  некачественный пропил.»

И звестно, что в общ ем случае потеря 
работоспособности диска пилы м ож ет 
быть обусловлена двум я основными я в 
лениями: потерей устойчивости плоской 
формы равновесия и опасными изгибны- 
ми колебаниям и при критических и за- 
критических частотах  вращ ения, поэтом у 
наш а первоочередная зад ач а  состоит 
в том, чтобы  оценить, к ак  влияю т н а 
пряж ения от центробеж ны х сил инерции 
на эти явления.

В работах  [4—8] и других напряж ен ия 
от центробеж ны х сил инерции р ассм атр и 
ваю тся к ак  полож ительны й ф актор. 
В этих работах  показано, что тангенци
альные и радиальны е напряж ен ия диска 
при вращ ении являю тся растягиваю щ им и 
(рис. 1) и не м огут вы звать  вы пучива
ния или коробления диска, а только у в е 
личиваю т устойчивость его плоской ф о р 
мы равновесия. Н ап р яж ен и я  от центро
беж ных сил инерции увеличиваю т так ж е  
и критическую  частоту вращ ения 
начиная с которой значительно сн и ж а
ется работоспособность диска.

Рассм отрим  конкретны е примеры из 
работы [6], относящ иеся к пиле д и ам ет 
ром 500 мм, толщ иной 2,2 мм, по внут- 
ренне.му контуру заж ато й  ф ланцам и 
диам етром  125 мм, по внеш нему конту
ру — свободной.

П рим ер 1. Н епрокованная невращ аю - 
щ аяся пила при нулевом начальном  н а 
пряж енном состоянии вы держ ивает  до

потери устойчивости плоской ф орм ы  р а в 
новесия (начало  вы пучивания, к о робле
ния) тем пературны й перепад (по р ад и у 
су ди ска) 38 °С. П р оковка  ди ска  по о п 
тим альной зоне до  критического со сто я
ния увеличивает тем пературны й перепад 
д о  65 °С. П ри вращ ении непрокованной и 
прокованной пил со скоростью  50 м /с  
тем пературны й перепад, которы й м ож ет 
быть вы держ ан  диском  пилы, увели чива
ется соответственно до  51 и 78 °С.

б д .т а

0,2 0,4 0,6 0.8 p/R

. 6р,мпа 

80

М}

> >

/ //
С=0,2

/
0,5 0^ 1ь

Рис. 1. Р аспределение тангенциальны х 
(Tq  и радиальны х  Ор напряж ен ий  от 
центробеж ны х сил инерции по радиусу  
ди ска  при скорости вращ ен ия 50 м/с 
(С  —  отнош ение ди ам етра  ф ланцев к 

ди ам етр у  ди ска) [6

П рим ер  2. К ритическая частота  в р а 
щ ения непрокованной пилы, наприм ер 
д л я  ф орм ы  колебаний с трем я  узловы м и 
ди ам етрам и , равн а  3380 м и н - ‘. П роковка  
диска по оптим альной зоне до  критиче
ского состояния увеличивает критическую  
частоту  вращ ен ия до  4404 м и н - '.  Если 
условно исклю чить влияние напряж ений  
от центробеж ны х сил инерции, то  кри ти 
ческие частоты  вращ ен ия ум ен ьш атся  со 
ответственно до  2440 и 3178 м ин~ '.

Эти примеры  доказы ваю т, что со дер 
ж ащ ееся  в р аб о тах  [1— 3] толкование
о проковке к ак  о средстве борьбы  с н а 
пряж ен иям и  от центробеж ны х сил инер
ции явл яется  ош ибочным, поскольку оба 
вида напряж ений  (от проковки и центро
беж ны х сил инерции) повы ш аю т устой
чивость плоской ф ормы  равновесия и 
критические частоты  вращ ен ия пил. И з 
практики, однако, известно, что с у вели
чением скорости вращ ен ия работоспособ
ность диска сниж ается . Н априм ер, поте

р я  работоспособности пил диам етром  500 
и толщ иной 2,2 мм при скорости резания 
50 м /с  обычно происходит при тем пера
турном  перепаде 2 0 ...3 0 < 5 1  °С.

Чем ж е  в этом  случае объясняется 
ухудш ение работоспособности диска пи
лы  с увеличением скорости вращ ения, 
в то  врем я к ак  н апряж ен ия от центро
беж ны х сил инерции играю т полож итель
ную  роль? В больш инстве случаев у х у д 
ш ение работоспособности диска обуслов
лено не потерей устойчивости плоской 
ф ормы  равновесия, а колебаниям и при 
критических и закритических частотах 
вращ ения. С увеличением ж е рабочей 
частоты  вращ ения ум еньш ается величина 
тем пературного перепада, способного вы 
зв а ть  состояние диска, которое соответ
ствует минимальной критической частоте 
вращ ен ия я |^ '" .Э т и  вопросы достаточно 
полно рассм отрены , например, в работах  
Ц Н И И М О Д а [6, 7 ], К алифорнийского 
университета [8] и подтверж даю тся 
практикой . П окаж ем  это на примере.

М иним альная критическая частота в р а 
щ ения пилы диам етром  500 и толщ иной 
2,2 мм при нулевом начальном  н апря
ж енном  состоянии равн а  3380 м и н -‘. Р а 
бочая частота  вращ ения пил обычно со
ответствует скорости резания 50 м /с  и 
д л я  наш его случая равн а  1910 м и н - '. 
Д л я  уменьш ения критической частоты с 
3380 до 1910 м и н - ' необходим тем пера
турны й перепад 26 °С [6 ]. К ак  у ж е  о т 
мечалось, работоспособность пил этого 
р азм ер а  сниж ается  при 20—30°С , что 
объ ясн яется  колебаниям и при критиче
ской скорости вращ ения.

Ч тобы  правильно понять внешнюю про
тиворечивость того, что с увеличением 
частоты  вращ ения диска пилы увеличи
ваю тся напряж ен ия  от центробеж ны х сил 
инерции, играю щ ие полож ительную  роль, 
а  работоспособность диска пилы ум ень
ш ается, необходим о зн ать  м еханизм  в о з
никновения резонансны х колебаний. К о 
лебан ия при критических частотах  в р а 
щ ения возникаю т при совпадении частот 
собственны х колебаний с частотам и во з
буж даю щ и х сил. В озникаю щ ие в диске 
пилы н ап ряж ен и я  от центробеж ны х сил 
инерции увеличиваю т собственные часто
ты колебаний, однако  при увеличении 
скорости вращ ения частоты  собственных 
колебаний растут медленнее, чем часто
ты  возбуж даю щ и х сил. Н апример, для 
пилы диам етром  500 и толщ иной 2,2 мм 
при увеличении частоты  вращ ения с 600 
до 3000 м и н - ' частота возбуж даю щ их 
сил во зр астает  в 5 раз, а частота соб
ственны х колебаний — в 1,47 р аза  (для 
ф орм ы  с д ву м я  узловы м и ди ам етрам и). 
В связи  с этим при определенной скоро
сти вращ ения (критической) м огут в о з
никнуть опасные резонансны е колебания 
д а ж е  при нулевом  тем пературном  пере
паде.

П оскольку  колебания — основная при
чина сниж ения работоспособности диска, 
рассм отрим  более подробно характерны е

Деревообрабатывающая промышленность, 198II6Вологодская областная универсальная  научная библиотека 
www.booksite.ru



состояния А , Б, В  (рис. 2 ), которы е п р о 
ходит дпск при разгоне (на воздухе) 
вплоть до его разруш ения.

Рис. 2. И згнбны е колебани я диска 
пилы при разгоне до предельного 

состояния (разруш ения)

В состоянии А  прогиб диска под д ей 
ствием неподвиж ной в пространстве по
перечной сосредоточенной силы, прило
женной к его периферийной зоне, изм е
няется несущ ественно. П осле снятия по
перечной силы поведение диска соответ
ствует поведению  в статике.

С остояние Б  характеризуется  наличием 
нескольких критических частот вращ ения. 
При прилож ении неподвиж ной в про
странстве поперечной сосредоточенной 
силы прогиб диска значительно увеличи
вается (рис. 3) по сравнению  с со сто я
нием А . П осле снятия силы диск со вер 
ш ает медленные затухаю щ ие колебания. 
При увеличении частоты  вращ ения про-

Рис. 3. П оперечны е отклонения 
диска пилы У в направлении 
действия неподвиж ной в прост
ранстве поперечной сосредото

ченной силы Р

гиб диска в состоянии Б  непрерывно у в е 
личивается. Т акое затягивание  колебаний 
одной формы (обычно с д в у м я  или т р е 
мя узловы м и ди ам етрам и) х арактерно  
для  нелинейных систем. Если поперечная 
сосредоточенная сила вр ащ ал ась  бы в м е
сте с диском, то его поведение зн ач и 
тельно отличалось бы от описанного 
(прогиб ум еньш ается с увеличением ско 
рости вращ ения, а при критических с к о 
ростях не возникает «стоячей волны »). 
Д анное  явление у казы вает  на то, что для  
поддерж ания и развития колебаний при 
критических и закритических частотах  
вращ ения необходим а неподвиж ная в 
пространстве поперечная сосредоточенная 
сила. Такие силы всегда возникаю т при 
пилении древесины.

В состоянии В  возникаю т авто к о л еб а 
ния, амплитуда которы х увеличивается 
с  увеличением частоты  вращ ения диска 
и в конечном итоге приводит его к р а з 
рушению. П ричина возникновения ав т о 
колебаний — аэродинам ические силы.

Если диск вр ащ ается  в вакуум е, состоя
ние В  не наступает. П ри испытании 
Ц Н И И М О Д о м  пил ди ам етром  500 и т о л 
щ иной 1,2 и 2,5 мм они разруш ались 
соответственно при 10 и 17 тыс. м ин“ ' 
на воздухе  и при 26 тыс. м ин“ ‘ в в а 
кууме. Н и ж е приведены  предельны е ч а 
стоты  вращ ен ия пил при их вращ ении 
в вакуум е [6 ]:

В торое явление объясняется неспособ
ностью ди ска  сопротивляться силам р е
зан и я  при превыш ении минимальной кри
тической частоты  вращ ения. Закритиче- 
скую область пройти было невозможно 
и разнотолщ инность дощ ечек увеличива
лась. О кончание распиловки каж дой  з а 
готовки при закритических частотах в р а 
щ ения сопровож далось медленными no-

0 ,  мм ...................................... _3 1 5  400 450 J 500 J 630
тыс. мин“ ^ T i T s ' '  3 4 ,8  3 0 ,7  2 7 ,8  2 1 ,5

710 1  800 t 9 0 0  
19, 9 17 ,7  15 ,8

10 0 0
14,2

1250
11, 5

1500
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К ак  по казал  анали з состояний диска 
пилы А , Б  и В  (см. рис. 2 ), р аб о чая  ч а 
стота вращ ения д о л ж н а  соответствовать 
состоянию  А . Д л я  под тверж д ени я  этого 
в Ц Н И И М О Д е на переоборудованном  
ребровом  станке Ц Р 4 А  были распилены  
строганы е еловы е заготовки  толщ иной 
36, ш ириной 25 мм и длиной 2 м при по
стоянной скорости подачи 10 м /м ин. От 
к аж д о й  заготовки  отпиливали  по одной 
дощ ечке толщ иной 9 мм. М еж торцовы е 
разры вы  составляли  5 мин, что исклю 
чало возм ож ное влияние нагрева диска 
пилы. Распиловки  осущ ествлялись пилой 
диам етром  510 и толщ иной 1,65 мм с 60 
разведенны м и зубьям и  на величину
0,45 мм, изготовленной фирм ой «T enryw  
Saw » (Я пония) по jis  В4802. Д и ам етр  
заж и м ны х ф ланцев со ставл ял  125 мм. 
А нтивибраторы  (коксы ) были отодвинуты  
от диска пилы на величину 2,5 мм, что 
не препятствовало  его отклонению  в по
перечном направлении. Ч асто та  вращ ения 
пилы в опы тах составл ял а  500; 1000; 
1500; 2100; 2500; 3000 мин-1 и к онтро
лир о валась  непосредственно в процессе 
пиления заготовок . М ини.мальная к рити
ческая частота вращ ения пилы, опреде
ленная по методу, приведенном у на 
рис. 3, составл ял а  2500 м и н - '.  П ри рас- 
пиловках  контролировали  р азнотолщ ин
ность отпиленны х дощ ечек на длине
1,6 м.

К ак  п о казали  результаты  опытов

Рис. 4. В лияние частоты  вр ащ е
ния пилы диам етром  510 и то л 
щ иной 1,65 мм на р азнотолщ ин
ность дощ ечек, отпиленны х при 

скорости подачи 10 м/мин

(рис. 4 ), с увеличением частоты  вр ащ е
ния разнотолщ инность дощ ечек сначала 
ум еньш ается, а затем  увеличивается. 
П ервое явление объ ясн яется  ум еньш ени
ем сил резания, т ак  к ак  подача на зуб  
при постоянной скорости подачи и у в е 
личении частоты  вращ ения ум еньш ается.

перечными колебаниями диска с большой 
амплитудой. Таким образом , интенсифи
кац ия реж им ов резания при продольном 
пилении ограничивается минимальной 
критической частотой вращ ения.

Н еправильное толкование влияния н а 
пряж ений от центробежны х сил инерции 
на работоспособность диска пилы [1— 3] 
привело к игнорированию  роли крити
ческих частот вращ ения и послуж ило 
причиной р яда  ошибок: 

бы ло вы пущ ено 187 станков Т-92 для 
продольной распиловки бревен. Р або ч ая  
частота вращ ения пил превыш ала крити
ческие значения. Узлы резания оказались 
неработоспособны ми, и станки были сня
ты с производства;

в действую щ ей нормативно-техниче
ской докум ентации М инстанкопрома 
имею тся противоречия. Например, пилы 
по ГОСТ 980— 69 вы пускаю тся с подго
товкой д л я  скоростей резания 40—60 м/с, 
а прирезные, обрезны е и торцовочные 
станки —  по ГОСТ 16542—71, 16543—71, 
14951— 69 —  со скоростями резания <не 
менее 60 м/с». Тенденция к постоянному 
повыш ению  скоростей резания приводит 
к сниж ению  надеж ности работы  дисков 
пил и соответственно к необходимости 
повы ш ения их толщ ины, что увеличивает 
потери древесины  в опилки;

в р або тах  [1—3] проковка рассм атри
вается к ак  средство борьбы с играю щ и
ми полож ительную  роль напряж ениям и 
от центробеж ны х сил инерции, что при
вело к неправильном у подходу при вы 
боре взаим освязи  норм ативов проковки 
и скорости резания. Н ельзя согласиться 
с реком ендацией ум еньш ать в 1,5 раза  
норм ативы  проковки по ГОСТ 980— 69 
дл я  скоростей резания ниже 40 м/с, так  
как, например у  пил диаметром 630— 
1500 мм, при норм ативах  проковки по 
ГОСТ 980— 69 низкий уровень началь
ных напряж ений  и дальнейш ее его сни
ж ение только  ухудш ит работоспособ
ность пил. У пил диам етром  250— 500 мм 
достаточно высокий (приближ аю щ ийся 
к критическом у) уровень начальны х н а 
пряж ений, и рекомендуемое увеличение 
норм ативов проковки по ГОСТ 980—69 
в 1,5 р аза  д л я  скоростей резания свыше 
60 м /с  не даст  ощ утимого резуль
тата, К ак  показали  исследования 
Ц Н И И М О Д а, во многих случаях  на нор
м ативы  степени проковки большее влия
ние оказы ваю т заж и м ны е фланцы и зо 
на проковки, чем скорость резания. О д
нако в рабо тах  [1—3] влияние этих ф а к 
торов не учиты вается.

В результате вы ш еизлож енного можно 
сделать следую щ ие выводы.

1. Н ап р яж ен и я  от центробеж ны х сил 
инерции играю т полож ительную  роль в
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работе диска пилы. Они повы ш аю т кри
тическую частоту  вращ ения • и 
устойчивость плоской формы равновесия 
диска.

2. О трицательное влияние повыш ения
частоты вращ ения пилы на ее р аб о то 
способность проявляется  не через н ап р я
ж ения от центробеж ны х сил инерции, 
а через возникновение опасных изгибных 
колебаний. С увеличением частоты  в р а 
щ ения ум еньш ается величина тем п ера
турного перепада, приводящ его диск к 
потере работоспособности (состоянию , 
соответствую щ ему ).

3. П ри вы боре рабочей частоты  в р а 
щ ения круглы х пил по ГО С Т 980— 69 
реком ендуется пользоваться р а зр аб о та н 
ными Ц Н И И М О Д ом  и У Л Т И  р у к о в о д я
щими техническими м атериалам и.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы

1. Я кунин Н. К. К руглы е пилы и их 
эксплуатация. М., 1960. 152 с.

2. Я кунин Н. К. О подготовке круглы х
пил к  работе. — Д ер ево о б р аб аты ваю щ ая 
пром-сть, 1977, №  5, с. 8— 10, №  8,
с. 7— 9.

3. Я кунин Н. К. П одготовка  круглы х 
пил к работе. М., 1980. 152 с.

4. П рочность, устойчивость, колеба
ния. С правочник в 3 т. П од  ред. 
И . А. Б иргера  и Я. Г. П ановко. М., 
1968.

5. Т верды нина М. М., Б ер н 
ш тейн М. М. П овы ш ение устойчивости

круглы х пил. М., В Н И П И Э Н леспром , 
1973. 52 с.

6. С тахиев Ю . М. Устойчивость и ко
лебан ия плоских круглы х пил. м ., 1977. 
296 с.

7. С тахиев Ю. М., Р ы ж ов А. Е. О к о 
лебан иях  и потере устойчивости диска 
пилы при нагреве по внешнему конту
р у .—  Вестник маш иностроения, 1979, 
№  2, с. 33—34.

8. С. М оут, Р . С цамани. Основные д о 
стиж ения в области  исследований и 
контроля вибрации тонких круглы х пил. 
Ч асть  I. В ибрация круглы х пил. — Holz 
a ls  Roh- u n d  W erkstoff, 1977, №  5,
с. 189— 195.

У Д К  674.815-41:630'824.83

Интенсификация процесса прессования древесностружечных плит
А . А . ЭЛЬБЕРТ, Б. В. РОШ М АКОВ —  Лесотехническая академия имени С . М. Кирова

П  родолж ительность прессования др е-
• '  весноструж ечны х плит во многом оп
ределяется скоростью  отверж ден ия мо- 
чевнноф ормальдегидных смол. С корость 
отверж дения карбам идны х см ол в свою  
очередь зависит от  тем пературы , а  так ж е  
от вида и количества отвердителя. Т ак  
как  тем пература во внутреннем слое пли
ты  во врем я прессования не превы ш ает 
105° С, одним из реальны х путей интен
сификации этого процесса явл яется  при
менение более эф фективны х к ат а л и за то 
ров отверж дения.

И сследованиям и [1, 2] бы ло доказано , 
что специфические инициаторы  своб од
норадикального типа значительно у ско
ряю т и углубляю т процесс образования  
мочевиноф ормальдегидны х олигомеров. 
Кроме того, было вы двинуто предл о ж е
ние о том, что нар яду  с реакцией поли- 
кондесации происходит деги дратац и я  ме- 
тилольных групп и полим еризация во з
никающ их изометиновы х групп, иниции
руемая перекисными к атали заторам и . 
Н а каф едре технологии древесны х п л а 
стиков и плит Л ТА  имени С. М. К иро
ва бы ла исследована возм ож ность при
менения инициаторов своб одн оради каль
ного типа в качестве катали зато р о в  от
верж дения м очевиноф ормальдегидны х 
смол с целью  интенсификации прессова
ния и повыш ения качества древесностру
жечных плит.

Были исследованы  перекисные иници
аторы K2S2O8, (КН4)25г08, а т ак ж е  окис- 
лительно-восстановительны е системы 
H 202- fF e S 0 4  и (N H 4)2S208-fFeS04. О бо
снованием д л я  вы бора данны х перекис- 
ных инициаторов слу ж и т их низкая тем 
пература распада  на свободны е р а д и к а 
лы [3], хорош ая растворим ость в воде, 
безопасность хранения и использования, 
невысокая стоимость.

И звестно, что скорость отверж ден ия я в 
ляется одним из реш аю щ их ф акторов  при 
определении экономичности и целесооб
разности применения связую щ его, но в 
то ж е время при сокращ ении п р о д о лж и 
тельности его отверж дения нельзя превы 
ш ать определенный предел, в противном 
случае ж изнеспособность связую щ его 
становится недостаточной. Обе эти вели 

чины — продолж ительность отверж ден ия 
и ж изнеспособность связую щ его  опреде
ляю т эф ф ективность к атал и зато р а . Д л я  
проверки эф ф ективности  вы бранны х с о 
единений установили  продолж ительность 
отверж ден ия  и ж изнеспособность смолы  
К С -68М  с этим и к атали зато р ам и  и с р ав 
нили с результатам и , полученными при 
использовании в качестве к ата л и за то р а  
хлористого амм ония (табл . 1).

Т а б л и ц а  I

Т а б л и ц а

П родол
ж итель Ж изне

Катализатор ность от способ
отверждения верж де ность

ния смо смолы, ч
лы. с

N H 4CI 53 1 0
K,S,Oa
(NH 4) 2S 2 0 ,

47 8 .2 5
42 4 . 05

(N H 4) 2S 2 0 g +  FeSO^ 44 1 ,5
H 202-hFeS04 43 1 ,4

П олученны е р езультаты  показали , что 
все вы бранны е к атали зато р ы  сокращ аю т 
продолж ительность отверж ден ия по с р а в 
нению с хлористы м  аммонием. Н аиболее 
целесообразно  применять персульф ат ам 
мония, т ак  к ак  его использование с о кр а 
щ ает  продолж ительность отверж ден ия 
на 20%  по сравнению  с хлористы м  ам 
монием. П оэтом у  дальнейш ие исследова
ния проводили с этим к атали затором . Н а 
сокращ ение продолж ительности  о твер ж 
дения карбам идны х смол при использо
вании перекисны х инициаторов в качест
ве к атали зато р о в  ук азы вается  т а к ж е  в 
р або тах  [4, 5 ].

Ч тобы  определить оптим альное коли
чество персульф ата  аммония, исследова
ли влияние количества к ата л и за то р а  на 
продолж ительность отверж ден ия и ж и з
неспособность смолы  КС-68М . Д л я  с р ав 
нения определили продолж ительность от
верж дения этой смолы  при и сп ользова
нии в качестве отверди теля хлористого 
амм ония. Р езу л ьтаты  приведены  в 
табл . 2.

И з полученных данны х следует, что

Количе
ство ката
лизатора.

%

Смола КС-6 8 М с катализатором

(NH,) *5*0, NH.Cl

время 
отверж 

дения. с

ж изне
способ

ность. ч

время 
отверж
дения. с

0 ,5 50 5 .4 5 64
1 . 0 42 4 .0 5 53
1 . 5 39 3 .3 5 49
2 . 0 38 3 . 15 48
2 .5 37 з.ог> 48
3 .0 36 2 , 45 47

при увеличении количества персульфата 
амм ония продолж ительность отверж де
ния и ж изнеспособность смолы ум еньш а
ются. П ри этом увелнчрние количества 
к атал и зато р а  от 0,5 до  1,5% как  в случае 
использования персульф ата аммония, так 
и хлористого аммония приводит к резко
му сокращ ению  продолж ительности от
верж дения. Д альнейш ее увеличение кол,1- 
чества к атал и зато р а  не оказы вает сущ е
ственного влияния на исследуемые п ар а 
метры. П оэтом у оптимальны м количест
вом п ерсульф ата  м ож но считать 
1,0— 1,5%  от массы  сухой смолы. П олу
ченные результаты  так ж е  ещ е раз под
тверж даю т, что при одинаковом  коли
честве к атал и зато р а  применение пер
су льф ата  амм ония позволяет сократить 
п родолж ительность отверж дения на 20% 
по сравнению  с хлористы м аммонием. 
С ледует отметить, что при определении 
коррозионной активности персульфата 
амм ония установлено [5], что его кор
розионная активность несколько выше, 
чем у хлористого амм ония (соответст
венно 8,0 и 5 ,4 % ). П оэтом у представля
ется более целесообразны м  вводить пер
су льф ат  амм ония во внутренний слой дре
весноструж ечны х плит.

В отверж денной мочевиноф ормальде- 
гидной смоле имею тся м етилольные груп
пы и свободны й форм альдегид, при этом 
чем их меньше, тем больш е степень о т 
верж дения смолы. И сследовали  влияние 
продолж ительности  тепловой обработки
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на степень отверж дения смолы  по изм е
нению количества метилольных групп и 
свободного ф орм альдеги да при тем п ера
туре 100° С. В качестве к атали зато р о в  
отверж дения м очевиноф ормальдегидной 
смолы КС-68М  использовали персульф ат 
аммония и хлористы й аммоний в коли
честве 1% от массы  сухой смолы. С ум 
му метилольных групп и свободного 
ф орм альдегида определяли йодом етри
чески, содерж ание свободного ф о р м ал ь
дегида — сульфитным методом . Р е зу л ь 
таты  экспериментов приведены на рис. 1 
и 2.

Рис. 1. И зменение количества 
метилольных групп от п р о 
долж ительности  тер м о о бр а

ботки:
1 — катализатор NH4CI; 2 — ката

лизатор (NH4 )2S2 0 s

П олученные данны е позволили сделать 
следую щ ие выводы. Увеличение продол
ж ительности тепловой обработки  приво
дит к снижению  количества метилольны х 
групп и свободного ф орм альдеги да  при 
использовании в качестве к атал и зато р а  
как  персульф ата аммония, т ак  и х л о р и 
стого аммония. В то ж е  врем я сравнение 
полученных кинетических кривы х п о к а 
зы вает, что при одной и той ж е  прод ол
ж ительности тепловой обработки  в сл у 
чае использования персульф ата амм ония 
количество м етилольных групп и своб од
ного ф орм альдегида ум еньш ается в ср ед 
нем на 20% .

Увеличение скорости и степени о твер ж 
дения связую щ его, сниж ение количества 
свободного ф орм альдеги да позволили

предполож ить возм ож ность улучш ения 
показателей  ф изико-м еханических свойств 
древесноструж ечны х плит и интенсифи
кации процесса прессования. Б ы ли  из
готовлены  трехслойны е древесноструж еч
ные плиты разм ером  4 0 0 X 4 0 0  мм, то л 
щ иной 19 мм, плотностью  650 кг/м^ при

Рис. 2. И зм енение количества 
свободного ф орм альдеги да  от 
продолж ительности  тер м о 

о бработки :
/ — катализатор NHjCl; 2 — катали

затор (NH 4 >2S2 0 s

тем пературе  160° С по интенсифициро
ванны м реж им ам  прессования. Во вн ут
ренний слой плит вводился персульф ат 
амм ония, а в наруж ны е слои —  хлорис
тый аммоний в количестве 1 % от массы 
сухой смолы . В тех ж е  условиях  изго
товлены  плиты с 1 % хлористого амм ония 
во внутреннем  и наруж н ы х слоях . Р е 
зу л ьтаты  ф изико-м еханических испы та
ний плит приведены  в табл . 3.

Т а б л и ц а  3

Катализатор

0<ио.

ill

Ш

гап

у

(М
га«

С
S

Б.

а

га
С
S
ч

о

(NH4)*S20. 0 .3 13 .5 62 2 9 .0 0 , 5  0
0 . 2 13 ,4 60 2 8 .9 0 ,4 6
0, 15 13 .0 63 2 8 .4 0 .4  5

N H 4 CI 0 .3 17 ,7 6 8 2 8 .0 0 .4 8
0 . 2 16 ,0 67 2 7 .8 0 ,4 4
0 .1 5 Расслоение плиты

К ак видно из приведенны х в табл . 3 
данны х, плиты, изготовленны е с исполь
зованием  персульф ата  амм ония при тем 

пературе 160° С и продолж ительности 
прессования 0,15 мин/мм, имеют лучшие 
показатели , чем плиты с использованием 
хлористого аммония, изготовленные при 
той ж е тем пературе и продолж ительно
сти прессования 0,2 и 0,3 мин/мм. П олу
ченные результаты  показы ваю т, что при
менение персульф ата амм ония в качест
ве к атали зато р а  отверж дения позволяет 
повысить водостойкость и прочность плит 
при одновременном сокращ ении на 25% 
продолж ительности  прессования. Н а  со 
став  струж ечно-клеевой композиции, со 
держ ащ ей  в качестве к атали зато р а  о т 
верж дения карбам идной смолы персуль
ф ат  аммония, получено авторское свиде
тельство [61.

П роведенны е исследования показали  
целесообразность применения инициато
ров свободнорадикального типа в качест
ве катали зато р о в  отверж дения кар б а- 
мидных смол. Применение таких к атал и 
заторов  ускоряет и углубляет процесс 
отверж ден ия мочевиноформальдегидных 
смол, бл аго д ар я  чему повыш ается водо
стойкость и прочность плит, а т ак ж е  со 
кр ащ ается  продолж ительность прессова
ния.
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Номенклатурны й справочник. Д ер ево о б р аб аты ваю 
щ ее оборудование, вы пускаем ое предприятиям и М ини
стерства станкостроительной и инструм ентальной про
мышленности в 1980 г. М., Н И И м аш , 1980. 60 с. Ц е 
на 74 к.

В справочник вклю чено деревообрабаты ваю щ ее обо- 
р у дова1П1е, освоенное серийно и подлеж ащ ее освоению 
в 1980 г. на заво дах  М пнстанкопром а. О борудование 
в справочнике располож ено по видам , типам  и груп
пам. Д л я  каж до го  станка у к азан а  область его приме
нения, техническая характеристика, оптовая  цена и з а 
вод-изготовитель. Технические данны е оборудования 
взяты  по данны м заводов-изготовителей. С правочник 
предназначен для  И ТР.

П ластмассы  в мебели. Пер. с англ. И. С, Гласс. М., 
Л есная пром-сть, 1980. 184 с., пл., табл. Ц ена 1 р. 10 к.

П ри водятся  к р атк ая  характеристика тер.мопластов и 
реактопластов, их прочностные свойства, огнестой
кость и процессы  переработки. Рассм атриваю тся при
менение пластм асс в мебельном производстве и вопро
сы конструирования пластм ассовой мебели. В книге 
описы ваю тся конструкционны е м атериалы  — синтети
ческие смолы  и литьевы е пластмассы  и методы изго
товления из них мебели; конструкционны е пенопласты 
п способы их ф орм ования; синтетические отделочные 
и облицовочны е м атериалы  и способы их применения 
в мебельном производстве; синтетические материалы  
д л я  производства мягкой мебели и способы производ
ства деталей  из пластм асс. В прилож ении дан список 
британских стан дар то в  по применению пластм асс р м е
бели. П редназн ачена для  И Т Р мебельной промы ш лен
ности.

Деревообрабатывающая промышленность, 198116
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Экономить сырье, материалы, энергоресурсы!
УДК 684.002.3

Экономия лесоматериалов на предприятиях ВПО «Севзапмебель»
А. Д. БЕЛЫЙ, М. И. ЧАНЫШ ЕВА —  Ленинградское Н П О  «Ленпроектмебель»

Постоянное улучш ение использования 
сырья и м атериалов на предприятиях 

всесоюзного промы ш ленного объедине
ния «С евзапмебель» — зад ач а  сло ж н ая  
и решение ее осущ ествляется ком плек
сно в различны х направлениях.

Одно из направлений —  сокращ ение 
расхода сырья при производстве мебели 
за счет создания и внедрения эконом ич
ных конструкций изделий. Т ак, зн ач и 
тельно сокращ ено применение пи лом ате
риалов в наборе д л я  спальни «Утро» (Л е 
нинградский мебельный ком бинат №  1), 
в наборах корпусной мебели «Рассвет» 
(Гатчинская эксперим ентальная ф абрика 
Л енинградского Н П О  «Л ен проектм е
бель») и «Волхов-2» (ПМ О «Н овгород).

Создание и внедрение новых, эконом ич
ных конструкций нар яду  с расш ирени
ем применения древесны х плит позволи
ло в значительной мере сократить расход 
деловой древесины  при производстве м е
бели (на 1 млн. р. готовой продукции 
экономия в целом по объединению  «С ев
запмебель» составила 330 м®).

Н ем алую  экономию  д а л а  и зам ена 
древесины другим и м атериалам и. Т ак, 
для производства деревянны х катуш ек  
одноразового пользования на д ер ево о б 
рабаты ваю щ ем  заво де  им. В олодарского  
П М Д О  « Л ад ога»  еж егодно  расходуется  
около 160 тыс. м^ березового к р я ж а . 
Н П О  «Л енпроектм ебель» подготовило 
предлож ение об изготовлении ниточных 
катуш ек из пластм асс, что принесет зн а 
чительную  экономию  древесины.

Д ругое направление в экономии сырья 
и м атериалов — концентрация их перера
ботки на ограниченном числе п редпри я
тий. В В П О  «С евзапмебель» раскрой 
плитных м атериалов и пилом атериалов 
сосредоточен на головны х п лощ ад ках  
производственны х объединений. И сходя 
из условий концентрации и кооперации 
производства, Н П О  «Л енпроектм ебель», 
используя ЭВМ  «Минск-32», р а зр аб о тал о  
карты  раскроя древесноструж ечны х и 
древесноволокнисты х плит применитель
но к условиям работы  предприятий ВП О  
«Севзапмебель». В недрение этих к ар т  
позволяет повы сить вы ход деталей  из 
древесноструж ечны х плит на 1,8 %, из 
древесноволокнисты х плит — на 1,5 %■

Н П О  «Л енпроектм ебель» р азр аб о тал о  
униф ицированную  сетку щ итовы х д е та 
лей корпусной мебели серии «М одулор»
22 типоразм еров. В недрение такой  сетки 
позволит повы сить вы ход деталей  из д р е 
весноструж ечной плиты на 2—3 % , ум ен ь
ш ить тр у д о затр аты  на 7 %■ П ланом  спе
циализации  предусм отрены  коопериро
ванны е поставки с базовы х предприятий 
мебельным предприятиям  брусковы х и 
щ итовы х заготовок , щ итов, облицованны х 
строганы м  и лущ ены м  ш поном, л ам и н и 
рованны х щ итов ■— во все возрастаю щ их 
объем ах . Э то позволит повы сить выход 
деталей  при раскрое м атериалов  вслед 
ствие увеличения партий однотипны х з а 
готовок и расш ирения перечня ти п о р аз
меров за  счет использования заготовок  
м алы х разм еров. К ром е того, сосредото
чение больш ого количества отходов на 
базовы х предприятиях  создаст условия 
д л я  их эф ф ективного промы ш ленного 
применения.

И зы скание путей наиболее р ац и о н ал ь
ного использования отходов, неизбеж но 
получаю щ ихся в процессе производства,
— ещ е одно направлени е в экономии 
сы рья и м атериалов  во всесою зном о б ъ 
единении. В П М Д О  « Л ад о га»  струж ки , 
образую щ иеся в катуш ечном  про и зво д
стве, совсем недавно использовались 
только  как  топливо. В настоящ ее врем я 
более 25 тыс. м^ этих отходов взам ен 
32 тыс. м^ технологического сы рья посту
пает на Л ен инградский  мебельны й к о м 
бинат №  1 д л я  прои зводства древесно

струж ечны х плит.
Н а головном предприятии ПМ О «Н ев

ская  Д у б р о вк а»  все рейки и обрезки 
перерабаты ваю тся на технологическую  
щ епу для  производства древесноволок
нистых плит. Н а Охтинском Д О К е Л е 
нинградского мебельного ком бината №  2 
«Н ева» отходы  древесины  хвойных пород 
частично использую тся в гидролизной 
промыш ленности, а кусковы е отходы пе
рерабаты ваю тся на щ епу для целлю лоз
но-бум аж ного  производства. Опилки от 
березового пиловочника на П риозерском 
лесопильно-деревообрабаты ваю щ ем  за в о 
де П М Д О  «Л адога»  частично использу
ю тся в меховой промыш ленности. Н а р я 
де  предприятий «Севзапмебели» куско
вые отходы  составляю т 5% от общ его 
количества перерабаты ваем ы х древесно
струж ечны х плит. И з них примерно 3% 
пригодны д л я  сращ ивания. Применение 
.метода сращ ивания позволяет увеличить 
вы ход заготовок  из плит на 2% . Н а ле
нинградском  мебельном комбинате №  10 
«Великие Л уки» таким  путем еж егодно 
используется около 500 м® кусковы х от
ходов д л я  изготовления деталей  мебели, 
что со кращ ает  расход лесом атериалов 
на 7 %.

В П М Д О  « Л ад ога»  в производстве 
стульев основной задачей  является  соз
дание и внедрение новых конструкций 
с использованием  брусковых деталей  
м алы х сечений и длин, а так ж е  расш и
рение применения зубчаты х клеевых 
соединений для  склеивания по длине з а д 
них нож ек  стула (см. рисунок).

Д л я  ориентации предприятий на при
менение м етода сращ ивания отходов 
Н П О  «Л енпроектм ебель» разр аб о тал о  се
рию наборов системы «М одуль». В осно
ву серии полож ено 10 типоразм еров 
мелких щ итов. По разработанны м  схе
мам ф орм ообразования изделий система 
«М одуль» позволяет изготовить 120 ви
дов  мебели, допускаю щ их создание 20 
ком поновок различного функционально
го назначения.

В объединении «С евзапмебель» облицо
вы вание мебели текстурной бумагой 
пом огло снизить расход  строганого ш по
на в 1980 г. на 28% по сравнению  с 
1975 г.

УД К  674.001.73(083.74)

Организация производства и управление

Программа создания отраслевой системы управления качеством продукции
в. А. БАРДОНОВ, канд. техн. наук —  В Н И Идрев

В «Основных направлениях  эконом и
ческого и социального развити я 

СС С Р на 1981— 1985 годы и на период 
до 1990 года» предусм отрено зн ачитель
но повысить качество всех видов вы пу
скаемой продукции, расш ирять и обн ов
лять ассортимент изделий в соответствии

с современны ми требованиям и  развити я 
народного хозяй ства  и научно-техниче
ского прогресса, а  т ак ж е  растущ им и пот
ребностям и населения, неуклонно у вел и 
чивать удельны й вес продукции высш ей 
категории  качества в общ ем объем е ее 
вы пуска, повсеместно внедрять ком плек

сные системы управления качеством про
дукции (К С  У К П ).

Г осстандарт совместно с Государствен- 
ны.м комитетом С С С Р по науке и техни
ке и Госпланом С С С Р р азр аб о тал  «Ог- 
нозны е принципы Единой системы госу
дарственного  управления качеством про

10 Д вревообрабат ы еагсщ ап пром ы и 1Лснко:ть, 1951'G
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дукции», которы е утверж ден ы  Г осстан 
дартом и реком ендованы  д л я  ш ирокого 
внедрения в отраслях  промыш ленности. 
Главная цель этой системы — планом ер
ное использование научно-технических, 
производственных и социально-эконом и
ческих возм ож ностей д л я  дости ж ения 
постоянных вы соких тем пов улучш ения 
качества всех видов продукции в интере
сах повыш ения эф ф ективности  общ ест
венного производства.

О пыту внедрения КС У К П  на предпри
ятиях лесной и деревообрабаты ваю щ ей  
промыш ленности в десятой  пятилетке 
посвящ ена статья  в ж у р н ал е  «Д ерееооб- 
^ б р ы в а ю щ а я  промы ш ленность» (1981,

Основными недостаткам и  обеспечения 
требуемого уровня качества продукции 
в отрасли являю тся зачастую  несогласо
ванность программ, мероприятий, нор м а
тивов, м етодов и средств управления, 
направленны х на организацию  планом ер
ной деятельности м инистерства, объ ед и
нений, предприятий и организаций по 
установлению , выполнению, поддерж анию  
и систематическому повышению  уровня 
качества продукции в отрасли при ее ис
следовании и проектировании, и зготовле
нии, обращ ении и реализации, эк сп л у ата 
ции и потреблении. Н априм ер, р а зр а б а 
ты ваем ы е в отрасли автом атизированны е 
системы управления предприятиям и не 
увязаны  с действую щ ими на них КС У К П  
и разрабаты ваем ы м и комплексны ми си
стемами повыш ения эф ф ективности про
изводства; нормативно-технические д о к у 
менты на продукцию , в частности на м а 
лоэтаж ны е деревянны е дом а, не содер
ж ат  требований, позволяю щ их их атте 
стовать по высшей категории качества; 
иногда не вы полняю тся директивны е у к а 
зания министерства, например в ряде  все
союзных промыш ленных объединений все 
еще не созданы  отделы  стан дар то в  и к а 
чества продукции, а некоторы е опорные 
предприятия по КС У КП , определенны е 
приказом  м инистерства, ещ е не внедри
ли систему.

На устранение этих недостатков и 
обеспечение постоянного улучш ения к а 
чества всех видов продукции отрасли 
направлена програм м а создания о тр ас 
левой системы управления качеством  
продукции (ОС У К П ), у твер ж ден н ая  м и
нистерством. Эта програм м а р азр аб о тан а  
с учетом «Основных принципов Е диной 
системы государственного управления 
качеством продукции», «Реком ендаций 
по р азраб отке  и внедрению  отраслевой  
системы управления качеством  п р о д у к 
ции» и опы та М инэлектротехпрома, Мин- 
станкопром а, М инлегпрома С С С Р и д р у 
гих министерств по созданию  и внедре
нию отраслевы х систем управлени я к а 
чеством продукции. П рограм м а создания 
отраслевой системы предусм атривала  
реализацию  15 специальны х функций уп 
равления, задачи  которы х реглам енти
рованы  на уровне отраслевы х стан д ар 
тов, методических указаний, инструкций, 
полож ений и стандартов  предприятий.

Ф ункция прогнозирования потребно
стей, технического уровня и качества 
продукции направлена на получение 
данны х для  перспективного п лан и рова
ния на основе новейш их достиж ений 
науки и техники, опы та целевого исполь
зования продукции, дальнейш его р азв и 
тия основных видов продукции лесной и 
деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности, 
исходя из общ их научно-технических

прогнозов р азви ти я  отрасли. Д л я  р еал и 
зации  за д а ч  этой функции В П К Т И М ом  
р азр аб о тан ы  м етодические ук азан и я  
«ОС У КП . П оряд ок  и органи зац ия работ 
по прогнозированию  потребностей, техни
ческого уровня и качества  продукции». 
В развити е  этих методических указаний  
предприятиям и (объединениям и) со зд а 
ю тся стан дарты  предприятия, освещ аю 
щ ие вопросы  готовности  производства 
к  вы пуску новы х видов продукции или 
продукции улучш енного качества.

З а д а ч и  функции планирования  повы 
ш ения качества  продукции излож ены  
в проекте отраслевого  с тан д ар та  «ОС 
У К П . П ланирование повы ш ения качест
ва», р азраб отан н ого  Л ен С П К Т Б  и 
В Н И И древом . Н а  уровне предприятий 
(объединений) порядок  планирования 
повы ш ения качества конкретны х видов 
продукции излож ен  в соответствую щ их 
с тан д ар тах  предпри яти я (С Т П ), р а зр а 
ботанны х на основе типовы х СТП, со ста 
вленны х базовы м и организациям и.

В р азвити е  функции норм ирования 
требований  к к ач еству  продукции 
В Н И И древом  создан  ком плекс го су д ар 
ственны х стан дар то в  системы  показателей  
качества продукции, которы е со д ер ж ат  
ном енклатуру  показателей  качества  плит 
(древесноструж ечны х и древесноволок
нистых) и спичек, а т а к ж е  р а зр аб ат ы в а 
ю тся проекты  государственны х с та н д а р 
тов на ном енклатуру  показателей  качест
ва окон, дверей  и деревянны х м а л о э т а ж 
ных домов. А налогичны е докум енты  соз
даю тся Ц Н И И М О Д о м , Н И Л тар о й  и д р у 
гими институтам и. В с тан д ар тах  пред
при ятия по этой  ф ункции у казы ваю тся  
ном енклатура  показателей  качества кон 
кретной продукции, методы  их оценки и 
измерений.

З ад ач и  функции аттестации  продукции 
реализую тся с учетом требований  ком п
лекса действую щ их в отрасли  м етодик по 
оценке технического уровня и качества 
конкретны х видов продукции, а т ак ж е  на 
основе требований  соответствую щ их 
стан дар то в  предприятия.

Ф ункция организации р азр аб о тк и  и 
внедрения новой продукции в пр о и зво д
ство реализуется  в соответствии с д ей 
ствую щ им отраслевы м  стандартом , рег
лам ентирую щ им  порядок  освоения п рои з
водством  продукции дер ев о о б р аб аты в а
ющей промы ш ленности. К ром е того, в н а 
стоящ ее врем я подготавливаю тся проек
ты отраслевы х стан дар то в  на внедрение 
в производство м ал о этаж н ы х  д ер ев ян 
ных дом ов.

Ф ункция организации  технологической 
п одготовки  прои зводства обеспечивает в 
к ратчайш ие сроки подготовку  п рои звод
ства к изготовлению  продукции зап л ан и 
рованного уровня  качества  в задан н ы х  
м асш табах  при м иним альны х за тр а т ах  
тр у д а  и средств. Д л я  реализаци и  зад ач  
этой функции в отрасли Ц Н И И М О Д о м  
р азр аб аты вается  инструкция. Н а уровне 
предприятий эта  ф ункция реглам ентиро
вана стан дар там и  предприятия, вклю 
чаю щ ими правила р азр аб о тки  технологи 
ческого процесса, вы бора и подготовки 
к работе оборудовани я, подготовки тех 
нологической оснастки и технологичес
кой докум ентации.

П о функции органи зац ии  м етрологи
ческого обеспечения качества в 1980 г. 
В Н И И древом  р азр аб о тан  проект отр ас
левого стан д ар та  «ОС У К П . М етрологи
ческое обеспечение». Н а предприятиях 
действую т стан дарты  предприятия, у с та 

навливаю щ ие порядок  и правила метро
логического обеспечения качества про
дукции, а т ак ж е  содерж ащ ие распреде
ление обязанностей  м еж ду подразде
лениями предприятия ^oбъeдинeния) по 
своеврем енном у обеспечению предприя
тия необходимыми средствам и измерений 
и их поверке.

З адачи  функций организации м атери
ально-технического обеспечения качества 
вы пускаемой продукции, специальной 
подготовки и обучения кад ров  в отрасли 
регламентированы  в настоящ ее время 
стандартам и предприятий, в которых 
приведены правила, порядок  и ответст
венные исполнители за  своевременное 
обеспечение предприятий сырьем, м ате
риалам и  и комплектую щ ими изделиями, 
а так ж е  формы, методы и ответственные 
исполнители за  подготовку и повышение 
квалиф икации  кадров.

Ф ункция обеспечения стабильности 
запланированного  уровня качества про
дукции, направленная на соверш енство
вание и поддерж ание высокого уровня 
р абот  при исследовании, проектировании 
и изготовлении продукции, например 
древесны х плит, регламентирована р а з 
работанны м и В Н И И древом  отраслевы м 
стандартом  на методы  оценки и контро
л я  стабильности качества, типовыми 
стандартам и  предприятия, предусм атри
ваю щ ими обеспечение стабильности по
казателей  качества древесных плит, сто- 
лярно-строительны х изделий и спичек. 
К роме того, по этой функции В Н И И дре
вом совм естно с  Ц Н И И М О Д ом  создана 
«И нструкция по применению статистиче
ских м етодов контроля качества продук
ции и регулирования технологических 
процессов в лесной и деревообрабаты ва
ющей промыш ленности», а остальными 
базовы м и организациям и р азр аб аты вает
ся ком плекс типовы х стандартов пред
приятия по статистическим м етодам ' конт
роля качества закрепленны х групп про
дукции и регулирования технологических 
процессов.

З ад ач и  функции стим улирования по
вы ш ения качества продукции излож ены  
в «П олож ении о стимулировании повы
ш ения качества продукции», подготов
ленном В П К Т И М ом , а так ж е  в дейст
вую щ их на предприятиях СТП по мето
дам  оценки и стим улирования труда р а 
ботников.

Ф ункция ведомственного и государст
венного контроля качества и испытания 
продукции регламентируется комплексом 
нормативно-технических документов на 
методы испы тания продукции, основные 
полож ения организации ведомственного 
контроля излож ены  в разработанном  
В Н И И древом  «Едином полож ении о по
рядке ведомственного контроля качества 
продукции и соблю дения технологичес
кой дисциплины на предприятиях лесной 
и деревообрабаты ваю щ ей промы ш лен
ности».

Ф ункция правового обеспечения уп р ав 
ления качеством продукции реализована 
на уровне предприятий и предусм атри
вает  р азраб отку  СТП, содерж ащ их  ос
новные сведения по правовом у обеспе
чению качества продукции.

Ф ункция по организации информацион
ного обеспечения отраслевой системы уп
равления качеством  продукции, направ
ленная на организацию  информационных 
процессов, раскры та в проекте методиче
ских указаний  В Н И И древа  «ОС УКП. 
И ф ормационное обеспечение», а такж е
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содерж ится в стан д ар тах  предприятия 
по сбору и обработке ин ф орм ац ик  о к а 
честве продукции.

Основные направления соверш енство
вания управления качеством  продукции 
в лесной и деревообрабаты ваю щ ей п р о 
мышленности на 1980 г. и 1981— 1985 гг. 
определены «Комплексной программой>, 
разработанной  и утверж денной м инистер
ством в соответствии с постановлением 
Ц К  КПСС и С овета М инистров С С С Р об 
улучш ении планирования и усилении во з
действия хозяйственного м еханизм а на 
повышение эф фективности производства

и качества работы . Этой програм м ой пре
д у см атри вается  в одиннадцатой  пятилет
ке продолж ить внедрение и соверш ен
ствование отраслевой  системы управления 
качеством  продукции на основе докум ен
тов более вы сокого ранга — государствен 
ных и отраслевы х стандартов , р у к о в о д я 
щих норм ативны х докум ентов по всем 
специальны м ф ункциям  системы. К ром е 
того, намечены  р азр аб о тк а  и внедрение 
систем управлени я качеством  в м инистер
ствах  сою зны х республик, всесою зных 
промы ш ленны х объединениях, научно-ис

следовательских и проектно-конструктор
ских организациях , соверш енствование 
КС У К П  на предприятиях, опыт внедре
ния которы х составит основу соверш ен
ствован ия ОС УКП .

Реш ение проблемы  улучш ения качест
ва продукции в отрасли м ож ет быть дос
тигнуто при условии усиления ответст
венности исполнителей и руководителей 
подразделений за  порученный участок 
работы , творческого применения и стро
гого соблю дения всей действую щ ей в от
расли нормативно-технической и органи
зационно-м етодической документации.

Экономика и планирование
УД К  684:658.5

Показатель себестоимости в планировании, оценке и стимулировании 
производственно-хозяйственной деятельности предприятий
Н. в. ЛОГИНОВА —  В П К Т И М ,  в. А. Ч У Б А Т Ы Й ,  канд. экон. наук —  Львовское отделение Института экономики А Н  У С С Р

^  дним из путей роста эффективности 
^  производства является  повышение 
роли показателя себестоимости в  п л а
нировании, оценке и стим улировании про
изводственно-хозяйственной деятельно
сти предприятий и объединений различ
ных отраслей промыш ленности.

Х озяйственная реф орм а 1965 г. как  
одну из главны х задач  социалистиче
ского производства определила рост 
рентабельности. О бразование ф ондов 
экономического стим улирования бы ло 
поставлено в зависим ость о т  р езульта
тов производства, в том числе и от  ро
ста рентабельности. О днако ж елаем ого 
роста эф фективности производства по
к азатель  рентабельности в качестве у т 
верж даем ого и ф ондообразую щ его не 
дал. Такие технико-экономические пока
затели, к ак  ф ондоотдача и себестои
мость, не улучш ились. Более того, как  
только перестали устанавли вать з а д а 
ния по себестоимости, зам едлились тем 
пы ее сниж ения, вместе с тем  и темпы 
роста прибыли. П оэтом у стало  очевид
ным, что задание по прибыли и рента
бельности производства м огут вы пол
няться в ряде случаев и без сниж ения 
затр ат  путем выпуска сверхплановой 
продукции, изменения ее номенклатуры  
по сравнению с планом, а по рентабель
ности — так ж е  и за  счет невыполнения 
плана ввода в действие основных ф он
дов и сниж ения производственны х з а 
пасов, обеспечиваю щ их бесперебойную  
работу. В связи с зам едлением  темпов 
снижения затр ат  потребовалось вклю че
ние в план заданий  по снижению  себе
стоимости. П оэтом у начиная с 1975 г. 
некоторым м инистерствам  и ведом ствам  
было разреш ено вклю чить в систему по
казателей планирования и оценки д е я 
тельности производственны х звеньев по
казатель себестоимости вы пускаемой 
продукции, ориентирую щ ий на эконо
мию ж ивого и овещ ествленного труда. 
П рактика установления таких  заданий  
не получила долж ного распространения 
не только в мебельном производстве, 
но и в других отраслях  промы ш ленно
сти. Такое полож ение сви детельствуете  
продолж аю щ ейся недооценке значения 
сниж ения себестоимости.

В соответствии с постановлением Ц К

К П С С  и С овета М инистров С С С Р «Об 
улучш ении планирования и усилении 
воздействия хозяйственного м еханизм а 
на повыш ение эф ф ективности  прои звод
ства и качества  работы » в планах  ми
нистерств, объединений и предприятий 
предусм атриваю тся зад ан и я  по прибы 
ли, а в отдельны х о траслях  нам ечается 
сниж ение себестоимости. П ереход  к 
оценке работы  и стим улированию  по 
показателю  сниж ения себестоимости 
вместо прибыли определяется  рядом  
объективны х причин. К а к  п о к азала  
практика, предпочтение, о тд аваем ое при
были вместо себестоимости, влечет за  
собой, во-первы х, н авязы вани е «вы год
ногож ассортим ента без учета потребно
стей производства и населения и, во- 
вторы х, ослабление вним ания к исполь
зованию  производственны х ресурсов. 
Т акое полож ение объ ясн яется  х ар ак те 
ром рассм атриваем ы х показателей . Е с 
ли сниж ение себестоимости опереж ает  
экономию , полученную  в р езультате  ис
пользования ресурсов в процессе про
изводства, то  прибы ль —  доход, вели 
чина и темпы  роста которого с кл ад ы 
ваю тся под воздействием  объем а, стр у к 
туры  и рентабельности продукции. Э ко
номия ресурсов, особенно в мебельном 
производстве, приобретает все более 
важ н ое значение к ак  источник роста 
производства и повы ш ения его эконо
мической эф ф ективности . П оэтом у если 
не у делять необходим ого вним ания по
казателю  себестоимости, то м ож но сни
зить прибыль.

В 1979— 1980 гг. В П К Т И М  совм ест
но с Л ьвовски м  отделением  И нститута 
экономики АН  У С С Р под методическим 
руководством  Н И И  планирования и 
норм ативов при Г осплане С С С Р провел 
работу  по исследованию  применения 
показателя  себестоимости продукции в 
планировании, оценке и стим улировании 
деятельности предприятий и объедине
ний м ебельной промыш ленности.

З а  годы  десятой  пятилетки в м ебель
ной промы ш ленности наблю дался  рост 
затр ат  на 1 р. товарной продукции. У ве
личение издерж ек  производства проис
ходило в основном из-за  увеличения м а 
териальны х затр ат .

П рименение новых дорогостоящ их 
сы рья и м атериалов диктуется современ
ными требования.ми к товарам  народно
го потребления — улучш ением их потре
бительских и эстетических свойств. Это 
находит отраж ение в показателе качест
ва продукции. Д л я  стим улирования ро 
ста вы пуска продукции высш ей катего 
рии качества в десятой пятилетке этот 
п оказатель применялся к ак  обязатель
ный утверж даем ы й  и фондообразую щ ий 
на предприятиях, вы пускаю щ их продук
цию высш ей категории качества.

В ы пуск продукции высш ей категории 
качества связан  с увеличением произ
водственны х, главны м  образом  м атери
альны х затр ат , которы е в себестоимости 
продукции мебели составляю т 70 % • 
П оэтом у для  оценки эффективности 
производства мебели необходимо иметь 
в системе утверж даем ы х и ф ондообра
зую щ их показателей  показатель, регу
лирую щ ий уровень издерж ек  производ
ства. Т аким  показателем  является  се
бестоимость продукции.

О пыт применения показателя  себе
стоимости в качестве утверж даем ого, 
оценочного и стимулирую щ его в мебель
ной промы ш ленности очень невелик. 
О днако  на тех предприятиях (например, 
на С ем ипалатинской мебельной ф абри
ке и О динцовском  комбинате мебель
ных д етал ей ), где показатель себестои
мости применялся в качестве у твер ж д а
емого и фондообраз^тощ его, основные 
технико-экономические показатели и уро
вень рентабельности  выше, чем на 
предприятиях, применявш их другие 
у тверж даем ы е и ф ондообразую щ ие по
казатели .

Р езу л ьтаты  работы , проведенной 
В П К Т И М ом  совместно с Л ьвовским  от
делением  И нститута экономики АН 
У С С Р, подтверж даю т целесообразность 
применения п о казателя  себестоимости 
продукции в качестве утверж даем ого и 
ф ондообразую щ его на всех предприя
тиях  мебельной промышленности.

З ависи м ость себестоимости продукции 
от других технико-экономических пока
зателей  анали зировалась традиционны м 
методом и экономико-математическим 
методом, который позволил охватить
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значительно больш ее количество о б ъ 
ектов исследования. К  числу последних 
относились мебельные предприятия У С С Р 
и пять всесою зных промы ш ленны х о б ъ 
единений Р С Ф С Р  (период их деятел ь
ности — 1975— 1978 гг.). Все обследуе
мые объекты  группировались по у р о в 
ню затр ат  на 1 р. товарной продукции 
и уровню  общ ей рентабельности произ
водства. Б ы ла установлена тесная в за и 
мосвязь показателей  себестоимости с 
рентабельностью  и м атериалоем костью , 
слабая  — с производительностью  труда 
и фондоотдачей.

П овы сить значение показателя  себе
стоимости в системе технико-экономиче- 
ских показателей  эф ф ективности  про
изводства следует путем соверш енство
вания планирования этого показателя. 
В упомянутом постановлении Ц К  К П С С  
и С овета М инистров С С С Р указы вается , 
что при составлении пятилетних и годо
вых планов объединений и предприятий 
не следует допускать установления п л а
новых заданий , исходя из слож ивш ейся 
динамики соответствую ш их показателей . 
С оставлять планы нуж но на основе си
стемы научно обоснованны х технико
экономических норм и норм ативов. 
П реж де всего это касается  соверш енст
вования планирования показателя  се
бестоимости продукции. П овы ш ение его 
роли является  одним из основны х н а 
правлений экономического и социально
го развития С С С Р на 1981— 1985 гг. и 
на период до. 1990 г. В связи с этим  в 
1981— 1982 гг. намечено провести ис
следование по созданию  норм ативно- 
пофакторного м етода планирования се
бестоимости, которы й позволил бы у с

тан авл и вать  твердую  зависим ость ' м еж 
д у  организационно-техническим и ф акто 
рам и в виде экономических норм ативов 
и показателям и , характеризую щ им и к о 
нечные результаты  производства.

П ри определении количественного 
уровня по к азател я  себестоимости на 
плановы й период следует ориентиро
ваться  на напряж енны е плановы е з а д а 
ния по себестоимости. О пределить д о 
стиж ения того или иного предприятия 
или объединения м ож но путем ср авн е
ния их с прогрессивны ми н орм ати ва
ми, разработанны м и на основе совре
менного уровня р азви ти я  техники и тех 
нологии, т. е. с учетом потенциальны х 
возм ож ностей, залож енны х в средствах  
производства.

Д л я  конкретной оценки производст
венно-хозяйственной деятельности  пред
приятий и объединений мебельной про
мы ш ленности в систему утверж даем ы х 
и ф ондообразую щ их показателей  сле
дует ввести показател ь  себестоимости 
товарной  продукции.

В П К Т И М  совместно со Л ьвовским  
отделением  И нститута экономики АН 
У С С Р реком ендует всем мебельным 
предприятиям  применять следую щ ие 
утверж даем ы е и ф ондообразую щ ие по
казатели :

•— реализацию  продукции (с учетом 
п о с та в к и );

—  рост удельного веса продукции 
высш ей категории качества в общ ем 
объем е вы пуска продукции;

—  сниж ение за тр а т  на 1 р. товарной 
продукции.

Система этих трех показателей , обес
печиваю щ ая увеличение вы пуска про

дукции высш ей категории качества при 
минимальных затр атах , наилучш им об
разом  отвечает требованиям  социалисти
ческого производства, а именно: удов
летворению  растущ их потребностей на
селения в мебели с одновременным ро
стом эф фективности производства.

П оказатель производительности тру
да, которы й явл ял ся  обязательны м  ут
верж даемы м  и ф ондообразую щ им  на 
всех стадиях  развития экономики стр а 
ны, долж ен расти без специального его 
стимулирования, так  к ак  современные 
методы и темпы развития производст
ва направлены  в первую  очередь на 
рост производительности труда. П оэто
му выш еупомянутым постановлением 
вводятся  такие утверж даем ы е п оказате
ли по труду, как  лимит численности р а 
ботников и задание по сокращ ению  при
менения ручного труда. Н а себестои
мость продукции производительность 
труда влияет через заработную  плату.

Если рассм атривать себестоимость 
продукции по статьям  затрат, мож но 
зам етить, что этот показатель вклю чает 
всю совокупность условий производства 
продукции, и поэтому он дает правиль
ное представление об уровне хозяйство
вания, позволяет судить о том, насколь
ко рационально использую тся м атери
альны е и трудовы е ресурсы, а такж е ос
новные фонды предприятий.

Т аким  образом , повышение роли по
к азател я  себестоимости путем введения 
его в систему утверж даем ы х и фондо
образую щ их своевременно и целесооб
разно и долж но  способствовать росту 
эф ф ективности производства.

Изучающим экономику
УД К  674:658.3

Пути улучшения использования трудовых ресурсов
с. м. ДМИТРЕВСКИЙ, канд. техн. наук — В И П К Минлесбумпрома С С С Р

В наш ей стране достигнут очень вы 
сокий уровень занятости  населе

ния. В сфере общ ественного производ
ства и учебой с отры вом  от работы  
сейчас зан ято  более 92 % всего тр у д о 
способного населения. П ри влекать в 
промышленность трудовы е ресурсы  из 
сельского хозяйства практически невоз
можно. Г лавны м  источником пополне
ния кадров промыш ленности стала  м о
лодеж ь. Но, к ак  известно, естественный 
прирост трудовы х ресурсов у  нас резко 
сократился и в связи  с этим удо вл етво 
рение потребности народного хозяй ства 
в рабочей силе приобретает особую  ост
роту и значимость. Реш ению  этой з а д а 
чи больш ое внимание уделил  XXVI съезд  
нашей партии. Он определил, что повы 
шение эф ф ективности использования 
трудовых ресурсов долж но  стать одним 
из клю чевых моментов в интенсиф ика
ции общ ественного производства.

В своем докладе  на XXVI съезде  
К П С С  товарищ  Л . И . Б р еж н ев  подчерк
нул: «В условиях 80-х годов особое зн а 
чение приобретает береж ное, экономное 
отношение к  трудовы м  ресурсам . Э то — 
дело слож ное, требую щ ее реш ения м но
гих задач  экономического, техническо

го, социального, воспитательного х а р ак 
тера».

К аким  ж е образом  следует улучш ать 
использование трудовы х ресурсов? О т
вет на это даю т соответствую щ ие поста
новления пленумов Ц К  наш ей партии, 
ук азан и я  и реком ендации, содер ж ащ и е
ся в речах на них товарищ а Л . И. Б р е ж 
нева, опыт передовы х предприятий от
расли.

Н априм ер, говоря на ноябрьском  
(1979 г.) П ленум е Ц К  К П С С  об улуч
ш ении использования трудовы х ресур
сов, товарищ  Л . И. Б реж н ев  поставил 
зад ач у  ускорить м еханизацию  ручного, 
преж де всего тяж елого  тр у да, повы 
ш ать забо ту  о культурно-бы товы х ус
ловиях , серьезно улучш ать организацию  
труда, своеврем енно готовить квалиф и
цированны е кадры .

О пыт многих предприятий отрасли 
свидетельствует, что выполнение этих 
указан ий  дает  больш ой эф ф ект. Так, 
в П М О  «Рига» доведение общ его ур о в
ня м еханизации производственны х про
цессов до 76 %, в том числе по основ
ному производству  до 83 %, позволило 
освободить от тяж ел о го  ручного труда 
значительное число рабочих. Такой ж е

эф ф ект достигнут на М инской фабрике 
мягкой мебели, где в последние годы 
бы ла внедрена м еханизированная от
делка мебельных щ итов, организованы  
производство мебели без предваритель
ной сборки, поставка ее торгующим ор
ганизациям  в разобранном  виде и осу
щ ествлены  другие технические нов- 
ш ества.

В цехах П М О  «Кубань» в прош лом 
пятилетии бы ло смонтировано более
7 тыс. м напольных конвейеров, что 
позволило м еханизировать меж операци- 
онные переместительные операции, внед
рены 11 автоматических и 9 комплекс
но-механизированны х линий и другое 
вы сокопроизводительное оборудование, 
освоено производство и применение 
синтетического кромочного пластика. Все 
это  дал о  не только экономический эф 
фект, превыш аю щ ий 1 млн. р., но и 
позволило перевести с тяж елы х ручных 
операций более 250 рабочих. П оказате
лен и опыт объединения «Калининдрев». 
З а  1965— 1980 гг. объем  производимой 
продукции вы рос здесь в 2 р аза , удель
ный вес м еханизированного труда по
высился с 35 до 52 % • П ри ежегодном 
увеличении объем а выпускаемой про
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дукции численность работаю щ их посто
янно сокращ ается. З а  четыре года  д е 
сятой пятилетки вы свобож дено более 
1000 рабочих. Уменьщ ение численности 
рабочи.х сопровож дается  повышением 
их деловой квалиф икации. Т ак, в 1974 г. 
средний р азр яд  составлял  2,7, а в
1979 г. — 3,96.

Больщ ое внимание внедрению  новой 
техники, механизации работ и выполне 
нию различных оргтехмероприятий уде 
ляли на предприятиях В П О  «Ю гмебель» 
В результате в 1979 г. получен эконо 
мический эф фект, равны й почти 3 млн. р 
В ы свобождено более 1700 работаю щ их

В отрасли ш ироко известен опы т ме 
бельного ком бината « В и л ь н ю о  по соз 
Данию хорош их условий д л я  высоко 
производительного труда. Они не толь 
ко повыш аю т производительность, но и 
способствую т улучш ению  использования 
имеющихся трудовы х ресурсов. О б этом  
свидетельствует то обстоятельство, что 
увеличенные по сравнению  с 1977 г. 
объемы работ были в 1978 г. успеш но 
выполнены при фактическом  ум еньш е
нии трудоемкости на 160 тыс. нормо-ч 
(рабочие-сдельщ ики) и на 15ты с. чел.-ч 
(рабочие-поврем енщ ики).

Трудно переоценить, какое  значение 
дл я  эф фективного использования тр у д о 
вых ресурсов имеет ритм ичная работа . 
Н а предприятиях М инм ебельдревпрома 
М олдавской С С Р с неритмичностью  
практически покончено. З д есь  ритмич
ность, как  правило, составляет 100 %, 
а коэффициент ее 0,97 является  норм а
тивным для  прем ирования руководите
лей. Особенно показательна в  этом  ас 
пекте Т ираспольская м ебельная ф абр и 
ка №  4, которой именно ритм ичная р а 
бота в реш аю щ ей степени пом огает 
добиваться высоких технико-экономиче
ских результатов при значительной не
хватке рабочей силы '.

С ократить численность вспом огатель
ных рабочих, уменьш ить трудоем кость 
выпускаемой продукции и в то  ж е  вре
мя повысить ее качество мож но путем 
внедрения нормативно-сдельной оплаты  
труда.

Уменьш аю тся трудо затр аты  и при все
мерном улучш ении норм ирования труда, 
расш ирении сферы норм ирования, уско
рении внедрения технически обоснован
ных норм обслуж ивания на вспом ога
тельных и повременно оплачиваем ы х 
работах. Очень перспективен в этом о т
ношении опыт П етрозаводского  Л М К . 
Н ачиная с 1973 г. там  систематически 
пересм атриваю тся нормы не только по 
инициативе администрации, но и по 
инициативе рабочих. З а  последние
5 лет на ком бинате с предлож ением 
пересмотра норм вы ступило 845 чело
век. Б ольш ая р або та  в этом  направле
нии проводится и в Ростовском  ПМ О 
им. Урицкого. Число рабочих, пересм ат
риваю щ их нормы, составляет  около 
30 % от общ его числа рабочих-сдельщ и- 
ков данного объединения. О пы т работы  
приведенных двух предприятий долж ен  
получить самое ш ирокое распростра
нение.

В условиях острого деф ицита тр у до 
вых ресурсов абсолю тно нетерпимы по-

' Более подробно об опыте работы фабри
ки см. статью Н. Г. Петровского «Пути по
вышения ритмичности производства» («Дере
вообрабатывающая промышленность», l'J7U, 
№ 7).

тери рабочего времени, простои, сл аб ая  
тр у д о в ая  и технологическая дисципли
на, непроизводительны е затр аты  тр у да. 
Б орьбу  с этими недостаткам и  следует 
р ассм атривать к ак  один из основны х 
путей улучш ения использования тр у д о 
вых ресурсов. Н априм ер, на таки х  пред
приятиях, к ак  Г атчи нская  м ебельная 
ф абрика  и мебельный ком бинат №  10 
«В еликие Л уки» , в 1979 г. резко  сни
зилось число прогулов, улучш илась 
дисциплина тр у д а , в р езультате  п ред
приятия стали  победителям и В сесою зно
го социалистического соревнования по 
итогам  работы  за  второй к в ар т ал  и пер
вое полугодие 1980 г., а производствен
ные объединения «П сков», «Н евская  
Д у б р о вк а»  и М урм анский мебельный 
ком бинат, допустивш ие значительное 
количество прогулов и других  наруш е
ний дисциплины , с  производственны м и 
задан и ям и  не справились.

Р езк о  сн и ж ает  эф ф ективность ис
пользовани я трудовы х  ресурсов теку 
честь кад ров . О на на предприятиях  н а 
ш ей отрасли  выш е, чем в среднем  по 
стране. Б о л ьш ая  р або та  по закреплению  
кад р о в  проводится в объединении 
«И вановом ебель», где текучесть в 1979 г. 
составила 8 % .  Т акие  предприятия В П О  
«Ю гмебель», к ак  В олгодонский Л П К , 
К исловодское П М О  «Б еш тау»  и Р о 
стовское П М О  им. У рицкого, имеют т е 
кучесть 10— 1 4 % . Если бы до  этого 
уровня сократилась текучесть на других 
предприятиях  Ю гмебели, количество 
увольняю щ ихся в целом  по дан н ом у  
объединению  ум еньш илось бы более чем 
на 3000 человек. Э то ли не резерв  по
вы ш ения эф ф ективности  использования 
трудовы х  ресурсов? В то  ж е  врем я на 
С тавропольской м ебельной ф абрике 
Ю гмебели текучесть превы ш ает 40 %, 
на М Д К  «Э льбрус» —  25 %. В елика 
текучесть и на предприятиях  К расно- 
ярсклесоэкспорта.

В м ебельной промы ш ленности пример
но 50 % работаю щ их со ставляю т ж ен 
щ ины. В прош лом пятилетии в отрасли 
бы ло сделано  многое, чтобы  вы свобо
дить их от ручного тр у д а , со зд ать  луч
ш ие услови я д л я  работы , реш ить проб
лем у  с  дош кольны м и детским и у чр еж де
ниями. Н о процент ж енщ ин среди 
увольняю щ ихся ещ е велик и необходи
мо его сократить . В этом  отнош ении 
больш ая  р або та  проводится в М айкоп
ском П М Д О  « Д р у ж б а» . З д есь  ш ироко 
применяю тся бри гадн ая  органи зац ия 
тр у да, совм ещ ение операций и проф ес
сий, чередование р або т  в течение см е
ны, уменьш ение нагрузок  к  концу р а 
бочего дня, строгое соблю дение внутри- 
сменных реж им ов тр у да  и отды ха. З н а 
чительная р або та  по облегчению  труда  
ж енщ ин проведена на мебельном  ком 
бинате №  10 «В еликие Л уки» и на пред
при ятиях  объединения «У льяновскм е- 
бель», которы е по итогам  Всесою зного 
общ ественного см отра условий тру да , 
бы та и отды ха трудящ и хся ж енщ ин 
были награж ден ы  Д и плом ам и В Ц С П С . 
М ногое сделано  д л я  облегчения тр у да  
ж енщ ин на м ебельном ком бинате «В иль
нюс», что позволило сократить за  годы 
десятой  пятилетки текучесть ж енских 
кадров! в 4 р аза .

Б ольш ую  роль в борьбе за  сниж ение 
текучести кад р о в  м огут и грать общ ест
венные отделы  кадров. Б л а го д а р я  а к 

тивной деятельности  этого отдела в 
П М Д О  « Д р у ж б а»  количество подаю щ их 
заявлени е об увольнении постоянно 
сокращ ается . Т ак, в 1978 г. 24,3 % по
давш их  заявлени е взяли  их обратно, 
в 1979 г. их было у ж е  2 7 ,6 % .

С оздание стабильны х производствен
ных коллективов резко повы ш ает эф 
фективность использования трудовых 
ресурсов. Э том у т ак ж е  способствует и 
постоянная, целеустрем ленная работа 
по повышению  квалиф икации кадров. 
Н априм ер, т ак а я  р абота  хорош о орга
низована в объединении «П рикарпат- 
лес». З а  четыре года десятой  пятилетки 
профтехучилищ е объединения п о щ я о ^ ^  
вило 700 специалистов, лесотехническая 
ш кола вы пустила 1700 квалиф ицирован
ных рабочих и непосредственно на про
изводстве получили квалиф икацию  
7500 человек. К ром е того, повысили 
свою  квалиф икацию  1800 рабочих, 
3500 получили вторую  профессию.

Н ельзя  не затрон уть и вопросов под
готовки кад ров  инженерно-технических 
работников. В этом  отнош ении большой 
полож ительны й опы т накоплен на пред
приятиях  В П О  «Ц ентромебель». Если 
ещ е 10 лет том у н азад  почти все м а
стера были практикам и, то теперь 82 % 
из них имею т высш ее и среднее специ
альное образование. Н а долж ностях 
И Т Р  в этом объединении только 11 % 
практиков (в том  числе в объединении 
«О релмебель» 3 ,2 % , на Э лектрогорском 
М К  —  3,8 % ). Д л я  обеспечения пред
приятий к ад рам и  и их стабилизации в 
Ц ентром ебели ведется больш ая плодо
тво р н ая  работа по отбору и направле
нию в учебные заведени я перспектив
ных м олоды х рабочих. В системе объ
единения в настоящ ее врем я в вузах  и 
техникум ах  учится более 1700 человек, 
из них 152 человека получаю т стипен
дию  от предприятий. В объединении 
имею тся предприятия, которы е у ж е  не
сколько лет не получаю т специалистов 
по р азн ар я д к ам  м инистерства. К  ним 
относятся, например. М осковский ме
бельно-сборочны й ком бинат №  1. Он 
не испы ты вает нехватки кадров . Н еве
лика  зд есь и текучесть. Она сам ая низ
к а я  в отрасли и составляет всего 4 %. 
О тказы ваю тся от специалистов по р аз
н ар ядкам  почти все предприятия ПМ О 
«Брянскм ебель». Больш ое количество 
специалистов готовят  себе Ш атурский 
мебельный ком бинат, П М О «Туламе- 
бель» и многие другие предприятия.

В своей речи во врем я встречи с р а 
бочими авто зав о д а  З И Л  товарищ  
Л . И . Б реж н ев  подчеркивал: «П о-на
стоящ ем у эф ф ективно организовать к ол
лективны й тр у д  —  зад ач а  огромная, 
требую щ ая больш ого вним ания не толь
ко руководителей. Современное произ
водство требует, чтобы каж ды й  работ
ник ясно п редставлял  себе свое место 
в трудовом  процессе, знал, что и зачем 
он делает, что от  него зависит, чувство
вал, что его тр у д  — необходим ая часть 
общ ей работы»^.

С ам ы е разнообразны е и слож ны е з а 
дачи  повы ш ения эф ф ективности труда 
м ож но успеш но реш ить только в том 
случае, если к  этой работе будут при
влечены массы трудящ ихся. Р уководи
телям  надо  всемерно обеспечивать ус-

* л . и. Брежнев. Речь на встрече с ра
бочими автозавода ЗИ Л . «Экономическая га
зета», 1976, № 19, с. 4.
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ловия для ш ирокого участия своих к ол
лективов в планировании производства 
и социального развития, в обсуж дении 
и решении различных производственны х 
проблем, воспиты вая всех работников в 
духе коммунистического отнош ения к 
труду. Д остигается это в результате  
больш ой политико-воспитательной р аб о 
ты и находит свое вы раж ение, в част
ности, в ш ироком разверты вании  со ц и а
листического соревнования.

В приняты х XXVI съездом  К П С С  
«Основных направлениях  экономическо
го и социального развити я С С С Р на 
1981— 1985 годы и на период до 1990 го
да»  определена ш ирокая програм м а 
р азви ти я  наш ей отрасли. П еред  ней по
ставлены  ответственны е и слож ны е з а 
дачи . Ч тобы  их реш ить, надо  зн ачи
тельно повы сить уровень хо зяй ство ва
ния, осущ ествить тщ ательно  п родум ан
ную систему мер по более полном у ис
пользованию  трудовы х ресурсов. Опыт

передовы х предприятий со всей очевид
ностью показы вает, что в этом направ
лении мож но добиться многого. П оэтому 
надо ещ е более настойчиво искать, н а 
ходить и ш ироко применять имеющиеся 
резервы  повы ш ения эф фективности ис
пользования трудовы х ресурсов. Это, 
безусловно, внесет весомый вклад  в 
устойчивую  р аботу  предприятий отрас
ли, в успеш ное выполнение решений 
XXVI съезда Коммунистической партии 
С оветского Сою за.

Охрана труда
У Д К  684.059.01

Профилактика профессиональных заболеваний кожи у рабочих 
мебельного производства
А. Б. СЕМЕНОВ —  Отраслевая научно-исследовательская санитарно-гигиеническая лаборатория В П О  «Югмебель»

В современно.м мебельном производстве нитро-и полиэф ир
ные лаки  получили ш ирокое применение. О днако, о б л а 

д а я  достаточно хорош ими технологическими свойствам и, эти 
лаки  отрицательно действую т на кож ны е покровы  и м огут вы 
звать  их заболевания.

Р езультаты  проведенны х нами исследований показали , что 
в 1979 г. только по В П О  «Ю гмебель» зарегистри роваио  2108 
случаев (19 299 дней) нетрудоспособности из-за  заб о л еваем о 
сти кож и и подкож ной  клетчатки  у  отделочников, зап р ав щ и 
ков лаконаливны х маш ин, составителей лаков  и лаб оран тов  
подготовительны х отделений, что привело к  потере 15,6 тыс. р. 
и во многом бы ло обусловлено неправильны м  подбором  и при
менением защ итны х паст д л я  кож и  рук.

П ракти ка показы вает, что защ и тны е пасты , способы  их 
приготовления и применения при р аботе  с л акам и , р аств о р и 
телям и и т. п . , внедренны е на многих м ебельны х п редпри я
тиях, либо м алоэф ф ективны , либо использую тся не по н а з 
начению. Так, мебельное объединение «К убань» р або тает  с 
полиэфирными лакам и , в том числе холодного о тверж ден и я  
ПЭ-265. П ри э^ом рабочие свои руки защ и щ аю т силиконовы м 
кремом. М еж ду  тем  в данном  случае реком ендуется исполь
зовать  указанны й крем к ак  средство проф илактики з а б о л е в а 
ний кож и. Его следует наносить после работы  на участки к о 
ж и, бывшие в контакте с р азд р аж и тел ям и  (лакам и, р аств о 
рителями и т. д .) .

М ногообразие условий м ебельного производства затр у д н яет  
создание универсального защ итного средства  д л я  кож и. П ри 
этом следует подчеркнуть, что имею щ иеся пасты  и м ази, к ак  
правило, эф ф ективно действую т лиш ь против одного или не
скольких р аздраж и телей  кож и. И з-за  о тсутствия уни версаль
ных защ итны х средств, униф ицированны х м етодов их вы бора 
и использования применительно к конкретны м  условиям  м е
бельного производства необходимо опробовать защ итны е 
пасты и мази различной рецептуры  д л я  оздоровления кож и 
рабочих отделочны х участков м ебельны х предприятий.

О траслевая  научно-исследовательская санитарно-гигиенн- 
ческая лаборатория всесою зного промы ш ленного объединения 
«Ю гмебель» совместно с каф едрой  кож ны х болезней Р о сто в 
ского медицинского института провела проверку защ итны х 
средств (м азей, паст) и вы раб отала  конкретны е р еком ен д а
ции в зависим ости от профессиограмм  рабочих м ебельны х 
предприятий. В результате  исследований установлено, что 
наиболее эф фективны ми средствам и защ и ты  кож и при работе

с нйтро- и полиэфирны м и л ак ам и  являю тся пасты Унна и Се- 
лисского.

П аста  Унна, со сто ящ ая  из 10% глицерина, примерно 
15% цинка, 30%  ж ел ати н а, 45%  дистиллированной воды име
ет твердую  консистенцию , что требует ее подогрева перед 
применением. П ри втирании в к о ж у  в течение 15—20 мин 
паста  обр азу ет  защ итную  пленку и предохраняет кож у от 
л аков , щ елочей, органических кислот, мочевиноформальде- 
гидны х смол.

П аста  С елисского состоит из 1,9 % ж елатин а, 1,9 % борной 
(или бензойной) кислоты , 9,4 % растительного (или мине
рального) м асла , 14,1% глицерина, 14,1% крахм ала, 21,1% 
тал ьк а  и 37,5%  ди стиллированной воды . П аста  хорош о вти ра
ется  в к о ж у  и обр азу ет  защ итную  пленку, которая  не раство
р яется  ацетоном , лаком  и другим и растворителям и, но хорошо 
см ы вается  теплой водой с мы лом. Н едостатком  данной пасты 
я в л яется  то , что она бы стро портится. П оэтом у ее необходимо 
хранить в холодильнике и вы д авать  рабочим не более чем на 
д в а  дня.

З ащ и тны е пасты  наносятся  на чистую  к о ж у  за  5— 10 мин 
до работы , чтобы  успела о б р азо ваться  защ и тн ая  пленка. При 
этом  пасту  втираю т не только  в ты льную  поверхность кистей, 
но и в к о ж у  м еж пальц евы х  складок  и сгибательной поверх
ности пальцев.

Р езу л ьтаты  проверки защ итны х средств кож и при работе 
с л акам и  и растворителям и  подтвердили такж е  эф ф ектив
ность использования пасты  типа «биологические перчатки», 
состоящ ей из 2,2 % окиси цинка, 2,3 % пищевого ж елатина, 
4 ,2 %  к р ах м ал а , 1 1 %  ж идкости  Б урова , 18%  белой глины, 
40 % м едицинского глицерина, 0,01 % охры или краски кон
го-рот, 22 % ди стиллированной воды. О днако из-за наруш е
ния рецептуры  либо неправильного использования указанной 
пасты  она  в ряде  случаев  не д а в ал а  ож идаем ого эф ф екта: 
п оявлялись зу д  кож и , ее сухость, ж ж ение, ш елушение, тре
щ ины и кровоточивость.

П рим еняем ы е на ряде  мебельных предприятий некоторые 
защ итны е средства м алоэффективны . Это преж де всего отно
сится  к пастам  ХИ ОТ-6, И Э Р-1 и видоизмененной И Э Р-1, а 
т ак ж е  к  ф урациллиновой пасте Ш елю ш енко. Такие пасты 
легко см ы вались ацетоном  и другим и растворителям и, либо 
бы стро сворачивались и образовы вали  сгустки, кроме того, 
они оставлял и  ж ирны е пятна на деталях .

Н а р я д у  с санитарно-техническим и мероприятиям и (обеспе
чением полной герм етизации, автом атизаци и  и механизации
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процессов отделки мебели; четкой работой вентиляционны х 
установок; снабж ением  работаю щ их с лакам и  защ итны м и х а 
латами, нарукавникам и, резиновы м и перчаткам и и др.) 
важ ное значение д л я  проф илактики кож ны х заболевани й  при 
работе с нитро- и полиэфирными л акам и  имеет уменьш ение 
контакта кож и с химическими вещ ествам и. О дним из м еро
приятий, способствую щ их этому, явл яется  нанесение на ко ж у  
защ итны х мазей и паст. В данном  случае реком ендуется:

1. Е ж едневно очищ ать кож ны й покров от л ак а  и р аство р и 
телей после окончания работы  с помощ ью  так и х  моющих 
средств, как  паста Роса  (К иш иневского за в о д а  бы товой хи 
м ии), В ало (К аунасского зав о д а  бы товой хим ии). О собая 
(Украинского Н И И  пром культбы та) и др. О чищ ать к о ж у  от 
пасты  Селисского м ож но теплой водой с мы лом. П о льзоваться  
органическими растворителям и д л я  очистки кож и от прои з
водственных загрязнений категорически запрещ ается .

2. Регулярно применять защ итны е средства.

3. Н аносить защ итны е средства на к о ж у  рук за  5— 10 мин 
до начала  работы . П ри этом необходимо помнить, что защ и т
ная  пленка м ож ет сохраниться в течение 3—4 ч, поэтому по 
мере стирания защ и тны х паст в течение смены необходимо их 
повторно наносить на чистую  к о ж у  и только после полного 
у дален ия отработавш его  слоя пасты  (для предотвращ ения 
вти ран ия попавш его на к о ж у  рук л ак а  и растворителей).

4. С м азы вать  после работы  чистую ко ж у  рук силиконовым 
кремом либо питательны м и кремами.

5. О рган изовать централизованное снабж ение мебельных 
предприятий защ итны м и пастам и  и кремами.

6. П одробно инструктировать рабочих по вопросам  приме
нения отдельны х защ итны х паст и мазей.

Н еобходим о проводить тщ ательны е периодические медос
м отры  рабочих, особенно вновь поступаю щ их на производст
во, а т а к ж е  в возрастны х группах старш е 30 лет и со стаж ем  
работы  в отделочны х цехах более 3 лет.

УД К  684:331.876.4

Пятилетке—ударный труд!

Впереди— мастерский участок В. П. Астапенко
А. П. ЗАВАРИХИНА —  Ленинградский мебельный комбинат № 1

В се ш ире р азверты вается  социалисти
ческое соревнование коллективов м а 

стерских участков на наш ем комбинате. 
По итогам работы  1979 г. лучш им о к а 
зался  коллектив участка склеивания ф а 
неры, возглавляем ы й В алентиной П а в 
ловной Астапенко. П остановлением  к о л 
легии бывш. М инлеспрома С С С Р и Ц К  
нашего профсою за ему было присвоено 
звание «Л учш ий мастерский участок 
М инлеспрома С С С Р 1979 г.».

В смене В. П. А стапенко из 32 человек 
30 являю тся ударникам и ком м унистиче
ского труда. С мена разделена  на две 
бригады: одна заним ается  склеиванием 
рядовой фанеры, др у гая  —  экспортной.

З а  год пять человек повысили к в ал и 
фикацию , двое получили вторы е проф ес
сии. Все рабочие заним аю тся в эконом и
ческом круж ке по програм м е «С оциализм  
и труд». В смене нет наруш ений т р у д о 
вой дисциплины, отсутствует текучесть 
кадров. Все члены бригады  по склеива
нию экспортной ф анеры  проработали  на 
фанерном производстве не менее 10 лет, 
а бригадир, вентилевая гидравлического 
пресса Р. В. Тимонина, 16 лет. В бригаде 
полная взаим озам еняем ость.

«Я работаю  сменным м астером  с 
1977 г. Р аб о та  с бригадой Р . В. Тимони- 
ной была для  меня, начинаю щ его м асте
ра, хорошей ш колой. Э та  бри гада зад ает  
тон в работе всей смены», — говорит 
сменный мастер В. П. А стапенко. С оци а
листические обязательства , в зяты е на
1979 г., смена успеш но вы полнила, вы 
пустив сверх плана 36 м^ фанеры . О снов
ным показателем  работы  в смене счита
ют качество продукции, о чем говорит 
выход экспортной фанеры —  88,2 % при

М астерский участок  Л ен инградского  м ебельного ком бината Л» 1
В. П . А стапенко (четвертая  слева  во втором  р я д у ). Бригадир Р. В. Тимонина —

в центре первого ряда

плане 85 %, в том числе вы ход полного 
ф орм ата  составил  75,6 % при плане 70 %. 
В 1980 г. смена вы пустила сверх плана 
года  60 м3 экспортной фанеры , вместо 
36 м^, намеченны х обязательствам и.

Г отовясь достойно встретить XXVI 
съезд  К П С С , смена В. П. А стапенко в зя 
л а  о б язател ьство  склеить сверх плана

10 м^ экспортной фанеры. Ф актически 
было вы пущ ено 20,2 м^.

К оллектив реш ил на день раньш е з а 
верш ить план первого года одиннадцатой 
пятилетки, д а ть  сверх плана 57 м^ ф а 
неры, обучить смеж ны м профессиям пять 
рабочих.

Л / W W ^ / W W W W \ Л A Л A Л Л Л A Л Л Л Л A Л Л Л Л Л Л Л / V A A Л Л У ^ Л Л Л Л / W \ Л Л Л Л Л /

V̂ AЛЛAЛAЛЛЛЛЛЛ/\ЛЛAЛЛЛ/\Л/\ЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛ
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Их девиз— высокое качество
А. Г. КОЛОМ ЕЕЦ — ростовское П М О имени Урицкого

УДК 684:331.876.4

XXVI съезд  К П С С  поставил перед н а 
ми задачу  улучш ать качество всех видов 
выпускаемой продукции, расш ирять а с 
сортимент и производство новых видов 
изделий, отвечаю щ их современны м тр е 
бованиям. В одиннадцатой пятилетке д о 
ля продукции высш ей категории качест
ва в общем объем е ее вы пуска дол ж н а  
значительно возрасти.

Б ригада  обойщиц, которой руководит 
коммунист Т атьяна А нтоновна С трельцо
ва, заклю чила длительны й договор о 
соцсоревновании и взаим опом ощ и со 
смежными по технологии бригадам и — 
станочниками по раскрою  поролона 
(бригадир А. С. К ан л и н а), ватина (бри 
гадир М. А. К аню ка) и закройщ икам и 
(бигадир Г. Л . П рокопенко). Все члены 
трудовых коллективов, связанны х д о 
говором о соцсоревновании, обязались 
вы полнять производственны е операции 
на уровне требований, предъявляем ы х к 
изделиям с государственны м  Зн ако м  к а 
чества.

Обойщицы Т. А. С трельцовой изготов
ляю т м атрацы  двусторонней мягкости, 
причем примерно 50 % продукции — со 
Знаком  качества. И з 20 членов бригады  
18 работаю т с правом  личного к онтроль
ного ш там па по доверенности отдела тех 
нического контроля; за  несколько послед
них лет не было ни одного зам ечания по 
качеству м атрацев, а в минувш ем году 
бригаде присуж дено почетное звание 
«Б ригада высокой культуры  производст
ва». В течение двух последних лет  обой
щицы Т. А: Стрельцовой 15 раз зав о ев ы 
вали первое место в общ езаводском  соц
соревновании за  вы пуск продукции вы со
кого качества, неоднократно заним али 
классные м еста в областном  и отр асл е
вом соревновании бригад.

В бригаде слож ились хорош ие, доб ро
ж елательны е отнош ения, которы е способ
ствую т закреплению  кадров, воспитанию  
коммунистического отнош ения к труду. 
Успешная работа бригады  зависит в ос
новном от обойщ иков, ф ормирую щ их 
блоки м атрацев и обеспечиваю щ их ими 
остальны х рабочих. Вот почему на этом 
участке тр у дятся  сам ы е опытные р аб о т 
ницы, в соверш енстве знаю щ ие данную  
операцию.

В бригаде одни женщ ины. Забо л еет  
работница или ее ребенок —  рабочее м ес
то не останется пустым; здесь основной

««to* . т  ^
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Б ригадир  обойщ иц Т. А. С трельцова
принцип — полная взаим озам еняем ость.

Больш ое вним ание у деляется  н аставн и 
честву. О пытны е кадровы е рабочие ох о т
но передаю т молоды м свой богаты й т р у 
довой опыт и м астерство.

Н ем ало  в бригаде застрельщ и ц всего 
нового, передового. Н априм ер, проф груп
орг В. Н. М ату зк о ва  на предприятии 13 
лет, н агр аж д ен а  общ есою зным знаком  
«П обедитель соцсоревнования» за  ряд  
лет, обучила своей профессии пять чело
век. С больш им уваж ением  в коллективе 
относятся и к Г. А. М ельниковой, к о то 
рая  17 лет рабо тает  обойщ ицей, н а гр а ж 
д ен а  знаком  «У дарник девятой  п яти л ет
ки», своей профессии обучила десять че
ловек. С ам оотверж енно тр у дятся  
Э. П. С ы соева, А. И. Ш еховцова и м но
гие другие. Вместе с кадровы м и р аб о т 
ницами успеш но трудится  м олодеж ь, осо 
бенно ко.мсомольцы. Все они повы ш аю т 
свой технический и общ еобразовательны й 
уровень.

В ходе социалистического соревнова
ния за  достойную  встречу XXVI съезда 
К П С С  бри гада досрочно, 19 ф евраля 
1981 г., вы полнила план первых двух 
м есяцев одиннадцатой  пятилетки. По 
итогам  предсъездовского соревнования 
обойщ ицы  зан ял и  первое место среди 
производственны х бригад объединения.

П ретворяя  в ж изнь решения XXVI 
съ езда  К П С С , бри гада трудится с пол
ной отдачей сил, систематически перевы
полняя производственны е задания на 
ПО— 1 1 5 % . Н е только перевыполнение 
производственны х заданий  и высокое к а 
чество работы  волнует этот коллектив, 
но и м аксим альное использование резер 
вов для  дальнейш его повышения произ
водительности труда. П одтверж дением  
этом у служ ит произведенное по инициа
тиве бригады  повышение на 11 % дейст
вую щ их норм вы работки на участке с 
м арта  1981 г., что позволит до конца го
да  сэконом ить не менее 7,8 тыс. нормо-ч, 
пли 4,6 тыс. р. ф онда заработной платы.

Производственный опыт
УД К  684:331.876.6

Научно-техническое творчество таллинских мебельщиков
Э. А . КОППЕЛЬ —  таллинское Н П М О «Стандард»

З а годы десятой пятилетки выпуск 
промышленной продукции в тал л и н 

ском научно-производственном м ебель
ном объединении «С тандард»  вы рос с
9,4 млн. р. в 1975 г, до 11,29 млн. р. в
1980 г. при уменьшении числа р або таю 
щих. Главный ф актор роста прои зводи

тельности труда  —  внедрение в произ
водство средств автом атизаци и  и м ех а
низации, изобретений и р ац и о н ал и за
торских предлож ений. Д о л я  роста про
изводительности труда  за  счет упом яну
ты х ф акторов за  пятилетие составила 
свы ш е 60 %, в том числе за  счет рацио

нализации — свыш е 30 %. П ри этом ре
зультаты  использования изобретений и 
рационализаторских предлож ений все в 
больш ей степени способствовали росту 
производительности труда. В 1976 г. 
этот п оказатель составил 30,5 %, а в
1980 г. — 34,5 % . Если в 1976 г. эконо-
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мическнй эф ф ект от внедрения изобрете
ний в нашем объединении был равен
14,8 тыс. р., то за  1980 г. он составил
25,4 тыс. р.

Творческая деятельность работников 
объединения позволила реш ить много 
важ ны х проблем производства. Т ак, на 
основе внедрения ком плекса п редлож е
ний рационализаторов — модернизации 
фрезерного станка, установки п р ом еж у
точного конвейера м еж ду  ф уговальны м  
и рейсмусовым станкам и, использования 
отходов для  заделы вания отверстий от 
сучков, новой ш патлевки для  зад ел ы в а 
ния неровностей и т. д . — бы ла с о зд а 
на технологическая линия по изготовле
нию полок (зак аза  ш ведской фирмы 
И К Е А ). Это позволило значительно со 
кратить сроки выполнения за к а за  при 
высоком уровне качества продукции. 
Общ ий годовой экономический эф ф ект 
после внедрения ком плекса рац п редло
жений составил 50 тыс. р.

Внедрение многих рационализаторских  
предлож ений способствовало сокр ащ е
нию брака  и увеличению  вы пуска про
дукции высш его качества. В настоящ ее 
время 59,9 % мебели вы пускается с го
сударственным Знаком  качества  (про
тив 5,9 % в 1975 г.).

П ри давая  важ ное значение и зобрета
тельству и рационализации , адм инистра
ция объединения ввела в практику  т а 
кую систему организации р ац и о н ал и за
торской работы , ко то р ая  позволила осу
щ ествлять все этапы  того или иного 
внедрения в строго определенны е сроки, 
начиная от вы явления наиболее важ ны х 
проблем производства (разр аб о тки  и у т 
верж дения тем атического плана) и кон
чая практической реализацией техниче
ских решений по этим проблем ам. С и 
стема предусм атривает ком плексное ре
шение вопросов использования изобрете
ний и рационализаторских предлож ений, 
разработку  конструкторам и технической 
документации, изготовление ремонтно
механическим цехом или ремонтными 
мастерскими опытных образцов, с о зд а 
ние в необходимых случаях  ком плекс
ных творческих бригад.

В аж ное место в системе мероприятий, 
направленных на ускорение разр аб о то к  
и реализации эф фективны х технических 
решений, заним ает в объединении со 
ревнование изобретателей и рационали
заторов, условия которого нацеливаю т 
на создание и внедрение в производство 
наибольш его количества вы сокоэф ф ек
тивных предлож ений.

П о действую щ им в объединении усло
виям индивидуального соревнования 
изобретателей и рационализаторов б а л 
лы установлены  за  к аж д о е  внедренное 
предлож ение (15 баллов) и полученный 
экономический эф ф ект (до 100 р. —

1— 10 баллов, до  500 р. — 11— 15 б а л 
лов и т. д., 10 тыс. р. и выше — 50 
б ал л о в). По условиям  соревнования 
м еж ду  цехам и на оценку достигнуты х 
результатов  влияю т следую щ ие п о к а за 
тели (в расчете на 100 работаю щ их): 
эконом ическая эф ф ективность внедрен
ных предлож ений (до 100 р. — 1— 10 
баллов, от 100 до 500 р. —  100— 150 
баллов  и т. д., 10000 р. и выш е — 500 
баллов, число авторов (количество б а л 
лов определяется  ум нож ением  числа а в 
торов на 10); число внедренны х рац и о 
нализаторских  предлож ений (количество 
баллов определяется ум нож ением  этого 
по к азател я  на 15); процент внедренны х 
предлож ений, по которы м  подсчитан 
экономический эф ф ект (каж ды й  процент 
равн яется  одном у бал л у ).

Д л я  победителей индивидуального со
ревнования установлено три  классны х 
места, а д л я  победителей соревнования 
м еж ду  цехам и предусм отрено присвое
ние двух  классны х мест (разм ер  премии 
зависит от числа авто р о в ). Д л я  н ачал ь
ника и зам ести теля начальника цеха, 
занявш и х  первое или второе место, пре
дусм отрены  дополнительны е премии. 
Р азм ер  этих премий зависит от  числа 
работаю щ их в цехе. Если и зобретатель
ская  и р ац и он али заторская  р або та  по 
сравнению  с преды дущ им  квар тал о м  не 
улучш илась, сум м а премии ум еньш ается 
на 50 %, если она снизилась, прем ия не 
вы плачивается  вовсе.

О сущ ествляем ая на плановой основе 
работа  по внедрению  предлож ений р ас 
см атривается  в объединении к ак  в аж н а я  
составная  часть производственной д е я 
тельности. Об этом  свидетельствует н а 
пример, тот ф акт, что показатели  р а б о 
ты  по использованию  изобретений и р а 
ционализаторских  предлож ений наравн е 
с производственны м и показателям и  пре
дусм отрены  условиям и социалистическо
го соревнования м еж ду  коллективам и 
цехов, итоги которого подводятся  е ж е 
к вартальн о  по балльной системе. При 
этом  11 % от общ ей суммы баллов  при
ходится на изобретательство  и р ац и о н а
лизацию .

Всю р аботу  по использованию  предло
ж ений адм инистрация ведет в тесном 
контакте  с советом  В О И Р  объединения, 
в состав которого вы браны  специалисты , 
имею щие непосредственное отнош ение к 
вопросам  технического соверш енствова
ния производства. Так, председателем  
совета является  начальник технического 
отдела, его зам естителем  —  начальник 
ремонтно-.механического цеха и т. д.

В объединении «С тандард»  успеш но 
рабо тает  общ ественное конструкторское 
бюро, куда входят  пять человек из тех 
нического отдела, двое из отдела  гл а в 
ного энергетика, м астер из цеха новой

техники и ремонта, работник отдела 
главного м еханика. Общ ественное кон
структорское бю ро следит за  правиль
ным оформлением рационализаторских 
предлож ений (изготовлением эскизов и 
схем, рабочих чертеж ей и т. д.) и р а з 
работанной технической документации.

Хорош о работаю т комплексные брига
ды  по внедрению  рационализаторских 
предлож ений. Б ригадиром  комплексной 
бригады  обычно является  инж енер-кон
структор или мастер цеха новой техники 
и ремонта. Р а б о т а  комплексных бригад 
ведется, как  правило, в рабочее время. 
П ри необходимости работать во внера
бочее врем я заклю чается  договор м еж 
д у  дирекцией и бригадиром  комплексной 
бригады . Т ак ая  форм а используется, 
когда р або та  срочная и нет рабочих 
чертеж ей (есть только эскизы ).

Хорош ие результаты  получены от 
проведения конкурсов на лучш ие рацио
нализаторские предлож ения по повыше
нию производительности труда, эконом
ном у расходу  м атериалов и топливно- 
энергетических ресурсов. К аж ды й  год 
проводится два  конкурса; кроме того, у 
нас о бъ являю тся  конкурсы для  молодых 
изобретателей.

В рационализаторской  работе важ ное 
место заним ает тематический план, кото
рый р азр аб аты вается  на два  года. Там 
указы ваю тся основны е направления 
рационализаторской  работы  д л я  цехов и 
подразделений . Н аш  тематический план 
состоит из 47 пунктов. К ром е того, со
ставляю тся  цеховые планы, где указы 
вается количество рационализаторов, р а 
ци онализаторских предлож ений и эконо
мический эф ф ект от них. В цехе за  р а 
ци онализаторскую  работу  отвечает зам е
ститель начальника цеха.

В объединении считается важ ны м  по
вы ш ать квалиф икацию  работника, зани
маю щ егося рационализацией. Т ак, в об
щ ественном конструкторском  бюро два 
человека окончили общ ественный па
тентный институт, а пять человек — 
народны й университет. Н аш и работники 
постоянно посещ аю т курсы и семинары 
по рационализаторской  работе. П рово
ди тся  много экскурсий в М оскву, Л енин
град , Ригу , Вильню с и другие города 
наш ей страны .

С л у ж ба  научно-технической инф орм а
ции наш его объединения состоит из 
двух  инж енеров. Все мероприятия этой 
служ бы  согласованы  с мероприятиями 
всех технических служ б и общ ественных 
организаций объединения, тесно увязы 
ваю тся с производственны ми заданиям и 
и направлены  на повышение техническо
го уровня производства, улучш ение к а 
чества продукции и повышение произво
дительности труда.

УДК 684.4;«74.05

Опыт механизации ручного труда
3. и. ВАШКЕВИЧ —  кисловодское производственное мебельное объединение «Бештау»

Коллектив объединения «Б еш тау»  серьезное вним ание о б 
ращ ает на сокращ ение ручного тр у да. Д л я  реш ения этой 

проблемы у нас ш ироко используется опы т предприятий Ч е 
лябинской и Запорож ской  областей , добивш ихся нем алы х у с
пехов в механизации трудоем ких ручны х операций.

П ри казом  генерального ди ректора  со здана  комиссия, во з
глав л я ем ая  главны м  инж енером . В нее вош ли так ж е  главны е 
специалисты , начальники отделов, представители общ ественно
сти объединения.

К ом иссия провела инвентаризацию  трудовы х процессов и
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вы явила ручные работы . Бы ли собраны  данны е о числе р а б о 
чих, заняты х ручным трудом  (на ком бинате таки х  229 чело
век), об имею щ ихся возм ож ностях  м еханизации ручного тр у 
д а  на каж до м  рабочем  месте, о необходим ы х за тр а т ах  и п р ед 
полагаемом экономическом эф ф екте. Эти сведения собраны  в 
карточки учета ручных операций. К ом иссия т ак ж е  вы явила 
определенное число рабочих, тр у д  которы х м еханизирован. 
Это наладчики автом атического оборудовани я, на котором  у с
тановлены  специальны е устройства, позволяю щ ие с помощ ью  
электроприводов производить точную  настройку станков, вхо
дящ их  в состав автом атических линий. Н а  основе ан ал и за  
полученных данны х ком иссия р азр аб о тал а  м ероприятия по со 
кращ ению  и облегчению  ручного тр у д а  к ак  з а  счет м ех ан и за
ции производства, т ак  и за  счет ум еньш ения численности вспо
могательны х рабочих.

И зготовление и внедрение линии д л я  прои зводства кром оч
ного пластика позволили одноврем енно с м еханизацией ручных 
р абот повы сить производительность тр у да, увеличить вы пуск 
мебели, значительно улучщ ить ее качество.

З а  годы десятой  пятилетки в объединении установлено 23 
единицы оборудования, в том  числе 14 — в цехах  основного 
производства. Внедрены комплексны е планы  Н О Т в цехе о б 
лицовы вания и в цехе повторной маш инной обработки . С м он
тировано 240 м новых роликовы х конвейеров.

Увеличению производительности и облегчению  тру да , улуч
шению культуры  производства в цехе облицовы вания способ
ствовала  централизованн ая подача смолы  к  пропиточным а г 
регатам  и линиям облицовы вания. Д л я  установки рулонов б у 
м аги на пропиточные агрегаты  используется электроталь .

В сборочном цехе д л я  облегчения тр у д а  транспортны х р а 
бочих намечено установить механизм  д л я  съем а с конвейера 
пакетов ш каф а в разобранном  виде. М еханизи рована  подача 
ш каф ов на скл ад  готовой продукции.

Н а предприятии намечено осущ ествить следую щ ие ком плекс
ные м ероприятия по м еханизации вспом огательны х работ: 

механизацию  погрузки и разгр у зки  на складе  листовы х м а 
териалов;

использование дополнительны х электропогрузчиков; 
изготовление нестандартного оборудовани я д л я  участка 

подготовки и раскр о я  ш лиф овальной ш курки;
использование м еталлообрабаты ваю щ и х станков в рем онтно

механических мастерских.

Г о до вая  эконом ическая эф ф ективность перечисленных меро
приятий — 27,9 тыс. р.

У нас внедрены  средства м алой м еханизации, пневматиче
ский и электриф ицированны й инструмент, а т ак ж е  техноло
гическая оснастка. Д л я  облегчения работы  столяров-сборщ и- 
ков предусм отрены  40 единиц средств  м алой механизации и 
20 единиц технологической оснастки.

С 1973 г. вы пускается мебель в разобранном  виде. Ф ормиро
вание пакета  ш каф а, транспортирование и упаковы вание, ос
нащ ение ф урнитурой прои зводятся  на конвейерных линиях, 
спроектированны х и изготовленны х специалистам и наш его о б ъ 
единения. И спользование синтетического ш пона на предприя
тии доведено до 90 % от всех облицовочны х м атериалов, что 
позволило сократить трудоем кие операции (обработку  и о т 
д елку  щ итов) на позиционном оборудовании.

К оллектив кисловодского ПАЮ «Беш тау» в 1978 г. вклю чил
ся  во Всесою зны й смотр по механизации ручных работ. В хо 
де  см отра внедрено 14 предлож ений с экономическим эф ф ек
том 141,3 тыс. р., условно вы свобож дено 28 человек. Э коно
мия, полученная от  м еханизации ручных работ на 100 р аб о 
таю щ их, со ставила  12 тыс. р.

У ровень м еханизации  возрос с 65,1 % в 1977 г. до 72,4 % в
1980 г., в том  числе в основном производстве с 68,3 до 77,5 %, 
во вспом огательном  с 54 до 58,9 % соответственно. Рост м ех а
низированного тр у да  позволил  по сравнению  с 1977 г. снизить 
себестоим ость вы пускаем ой продукции на 139 тыс. р., увели
чить производительность тр у д а  на 5,5 %.

Ростовское областное  правление Н Т О  бум аж ной и дерево
обрабаты ваю щ ей  промы ш ленности. С тавропольский краевой 
ком итет проф сою за рабочих лесной, бум аж ной и деревообра
баты ваю щ ей пром ы ш ленности одобрили вы движ ение КПМ О 
«Б еш тау»  на соискание премии В Ц С П С  за  механизацию  руч
ных р абот  в 1978 г. П рем ия (1300 р .)-объединению  была вру
чена.

В 1981-— 1985 гг. техническое перевооруж ение КПМ О «Беш 
тау»  будет осущ ествляться  в том ж е  направлении. Н еобходи
мо увеличить производительность оборудования, реконструи
р овать участок р аск р о я  и к али брован ия  заготовок  из древес
ноструж ечны х плит.

К оллектив К П М О  «Б еш тау»  постоянно изыскивает новые 
пути м еханизации  и облегчения ручного труда.

У Д К  684.4.059.3:6«7.633.2«;678.674

Отделка полиуретановБши лаками на линии МЛП-1
в. с. ГУЛИН, в. г. КО ЗЛ О ВА —  Московский мебельный комбинат №  3

Московский мебельный ком бинат №  3 
полностью переведен на отделку  м е

бели полиуретановы ми м атовы м и и по
лиэфирными (фирмы  «Ф оттелер») лакам и  
импульсно-лучевой суш ки, хорош о в ы я в 
ляю щ ими текстуру  древесины  с откры ты 
ми порами. Зам ен а  традиционны х поли
эфирных лаков  новыми потребовала м о
дернизации оборудования, особенно л и 
нии лакирования пластей М Л П -1 (произ
водство В ологодского за в о д а  деревооб
рабаты ваю щ их стан ков). Бы ли м одерни
зированы  отдельны е узлы  линии, пере
ставлены  некоторы е маш ины, дополни
тельно изготовлены  суш ильны е кам еры .

Д л я  удобства обслуж и вани я линии и 
контроля лаковой  завесы  п ервая  л ак о н а 
ливная маш ина бы ла вы ведена за  преде
лы этаж ерочного суш ильного конвейера, 
а  вторая установлена ср азу  перед пере

кладчиком  щ итов. О б разовавш и й ся  р а з 
ры в в линии был заполнен  туннельны м и 
суш илкам и, после установки  которы х 
расстояние м еж ду  лакон аливны м и м аш и
нами с 24 м увеличилось до  35.

Гидравлические вари аторы  скорости 
лакон аливны х  маш ин были зам енены  м е
ханическими, т ак  к ак  первы е не обеспе
чивали постоянной скорости конвейер
ных лен т и, следовательно , р асх о да  м а 
тер и ал а  на 1 м2 щ нтов. Б ы л  уменьш ен 
объем  наполнения лакон аливны х  голо
вок (см. рисунок), что способствовало 
обновлению  л ак а , устранило бы строе н а 
растание его вязкости  во врем я работы  и 
снизило количество сливаем ого по окон
чании смены л ак а .

В первой и второй секциях туннельны х 
кам ер  и в начале уклад ки  деталей  в эта- 
ж ерочной суш илке созданы  зоны  спокой

ного испарения летучих вещ еств без п т -  
нудительной вентиляции, что способст
вует хорош ей растекаем ости м атериала 
и препятствует образованию  пузырей. 
Ч тобы  усилить обмен горячего воздуха 
по окончании сушки, систему (звено) 
приточно-вы тяж ной вентиляции от входа 
в этаж ерочиы й конвейер перенесли в его 
конец. Д л я  более плавного вхож дения 
покры ты х лаком  щ итов в зону  повыш ен
ных тем ператур в конвейер дополнитель
но встроены четыре этаж ерочны е те 
леж ки . Таким образом , общ ее количество 
их было доведено до 37.

Р аньш е вы ходивш ие из конвейера щ и
ты  нуж но бы ло зак ал и в ать , чтобы они не 
склеивались при складирований в стопы. 
Теперь на обратной  холостой ветви ц е
пи установили 20-метровую  кам еру  ста 
билизации —  суш ки лаковы х покрытий.
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При нанесении уретанового грунта на 
предварительно подогреты е щ иты ул у ч
ш ается его разлив и сокращ ается  врем я 
сушки, ум еньш ается количество пузырей

Н аполнение лакон аливны х  головок:
/  — до изменения конструкции; 2 — после ее 
изменения; 3 — выфрезерованная часть пе

редней стенки

на поверхности. П редварительн ом у подо
греву  щ итов способствует то, что в л и 
нию лаки ровани я  бы ла встроена линия 
краш ения, и зготовленная собственными 
силами. В ее составе вальцы  краш ения, 
конвекционная суш илка и передаточны е 
роликовы е приводны е конвейеры . В ал ь
цовый м етод краш ения позволил внед
рить новую  технологию  краш ения грун
тов Н Ц -0140 и р азр аб о тать  новую  рецеп
туру  его приготовления. В грунт Н Ц -0140 
ввели 20 % бы стросохнущ его полиурета
нового оксилинового грунта (производст
во австрийской ф ирмы  « Р ай х х о л ьд» ), что 
позволило осущ ествить дополнительную  
грунтовку без тр у д о затр ат . В результате  
данной операции при каты вается  ворс, а 
поры частично - обволаки ваю тся  урета- 
новым грунтом.

Н и ж е приведена к р ат к ая  технологиче

ская  схема работы  на м одернизирован
ной линии: 

краш ение грунтом Н Ц -0140 в компо
зиции с однокомпонентным уретановым 
грунтом;

суш ка на конвейере в кам ере в течение
1 мин при 60 °С;

нанесение уретанового грунта М атфп- 
ниш №  666 на лаконаливной  маш ине с 
расходом  120 г /м ’;

суш ка на конвейере по зонам  (1 мин 
при 25— 30 °С, 6 мин при 60 °С);

нанесение уретанового л ак а  М атфиниш  
Л“ 680 на лаконаливной  маш ине с расхо
дом  110 г/м2;

суш ка-стабилизация по зонам  на эта- 
ж ерочны х тел еж к ах  конвейера (30— 40 
мин при 25— 30 °С — испарение летучих, 
120— 150 мин при 60 °С, 30—40 мин — 
охлаж дение, стабилизац ия);

у к л ад к а  в стопы или на этаж ерочны е 
тележ ки.

Н а линии М Л П -1 с больш им успехом 
мож но при.менять полиуретановы й лак  
марки П уроляйт. С применением этого 
л ак а  сроки суш ки и стабилизации покры 
тий сокращ аю тся почти вдвое.

УДК 684.4.059.5:676.264.2:678.7

Опыт изготовления полиэфирного кромочного материала
и. в. ловкие, А. В. ОКОВИТЫЙ, м. г. ПОПЛАВСКИЙ, м. в. смольник —  Н П М О  «Минскпроектмебель»

На Борисовском ремонтно-механическом  заво д е  М инлеспро- 
ма Б С С Р в 1980 г. освоено производство полиэф ирного р у 

лонного кромочного м атериала. И спользуется  оборудование, 
изготовленное по конструкторской докум ентации Н П О  «Сев- 
кавпроектмебель». В ком плект оборудовани я входят: линия
пропитки бум аг и ф орм ирования кромочного м атериала  
(рис. I ) ,  кам ера полим еризации и установка  д л я  раскр о я  по
лотна кромочного м атериала  на полосы.

(ТУ 6-10-791— 7 4 ); пленка полиэти лентереф талатн ая (лавсано
в ая ) по ТУ 6-05-1794— 76 толщ иной 25— 50 мкм.

П роцесс изготовления кромочного м атериала  ведется в т а 
кой последовательности. П одготовляю тся пропиточные соста
вы. В первый состав  входят, мае. части: инициатор полимери
зации (циклонокс) — 100, ацетон технический — 200; во вто
рой состав: основа л ак а  П Э-246 — 100 и ускоритель Л<Ь 30 —
0,75— 1.

Рис. 1. Схема технологического процесса изготовления поли
эфирного рулонного двухслойного кром очного м атериала:

1 — рулоны бумаги на размоточном устройстве: 2 — узел нанесения
инициатора; 3 — ванна с пропиточным составом; 4 — формующий ба
рабан кромочного материала; 5 — рулон лавсановой пленки; 6 —
обжимные вальцы; 7 — дозирующие вальцы; 8 — система направляю-

щи.ч валов

К ам ера полимеризации состоит из д вух  отделений и п р ед 
назначена д л я  вы держ ки барабан ов  с пропитанны м и б у м ага 
ми до окончания реакции полим еризации пропиточного со ста 
ва и ф орм ирования поверхности готового м атериала .

У становка д л я  раскроя полотна кромочного м атер и ал а  на 
полосы (рис. 2) имеет разм оточное устройство, дисковы е но
жи, узел намотки полос кромочного м атериала  и узел  см аты 
вания в рулон использованной лавсан овой  пленки. Грузы  по д
нимаю тся и перем ещ аю тся с помощ ью  кран -балки .

Д л я  изготовления полиэфирного рулонного кром очно
го м атериала применяю тся следую щ ие основны е со став 
ляю щие: бум ага текстурная рулонная  массой 130 г /м ^
(ТУ 29-02-507-75); бум ага-основа облицовочная массой 130 г/м2 
марки В-1 или К-3 (ОСТ 81-73—7 3 ); полиэфирный л а к  П Э-246

Рис. 2. У становка д л я  раскр о я  полотна кромочного м а 
териала  на полосы

М иним альное количество инициатора, наносимое при про
питке бум аг вальцовы м  методом , составляет  примерно 25 т /м \  
что равно 6— 8 % от общ его расхода  лака.

Н аполнение ванны  первым пропиточным составом  произво
ди тся  сам отеком  из емкости, в которую  предварительно в не
обходим ом  соотнош ении залиты  инициатор и ацетон. П риго
товление второго пропиточного состава  производится в р еак 
торе, установленном  в отдельном  помещении. В реактор из 
бочки насосом зак ач и вается  основа полиэфирного л ака , з а 
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тем  доб авляется  требуем ое по рецепту количество ускорителя 
и состав в течение 5— 10 мин перем еш ивается механической 
меш алкой. Д ал ее  происходит перекачивание его в расходны й 
бак, откуда по трубопроводу, снабж енном у вентилем, состав 
поступает сам отеком  во вторую  ванну. В ван нах  проп иты ва
ется только текстурная бум ага, а бум агу-основу пропиты ваю т 
на формую щ ем барабан е  от непосредственного ко н такта  с 
пропитанной текстурной бумагой.

К ачество готового кромочного м атериала  в значительной 
степени зависит от правильной установки форм ирую щ его з а 
зора, образованного обж им ны м и вальцам и 6 (см. рис. 1), в 
который через систему направляю щ их валов на нелицевую  
сторону текстурной бум аги подаю т бум агу-основу, а к лице
вой стороне — лавсановую  пленку. З азо р  м еж д у  вальцам и 
долж ен  быть равен толщ ине пакета  (текстурная бум ага-Ь бу- 
м ага -о сн о в а+ л ав сан о в ая  п л е н к а )+ 0 ,5  мм. Л ав с ан о в а я  пленка 
не о бладает  адгезией к полиэф ирному л аку . О на ф орм ирует 
поверхность кромочного м атериала  и вы полняет защ итную  
функцию параф ина в стироле для  полиэф ирного л ака .

Д лина одновременно нам аты ваем ого на ф ормую щ ий б а р а 
бан полотна кромочного м атериала м ож ет бы ть до  500 пог. м 
при ш ирине 980 мм. Ф ормую щ ий б ар аб ан  с полученным к р о 
мочным м атериалом  кран -балкой  переносится в кам еру  по
лимеризации, где вр ащ ается  в течение 1,5— 2 ч д л я  равн о м ер 
ного распределения пропиточного состава  в период его поли
меризации. З а  счет экзотерм ической реакции при отверж дении 
л ак а  тем пература кромочного м атер и ал а  на бараб ан е  дости 
гает +  80 °С. В ы держ ка пластика до полного о тверж ден и я  л а 
ковой пленки и осты вания рулона составляет  не менее 12 ч. 
Раскрой полотна пластика на полоски производится  не п о зд 
нее 48 ч после отверж ден ия лака.

Во врем я изготовления полиэфирного рулонного кромочно
го м атериала  тем пература  во здуха  в рабочем  помещении и 
тем пература  пропиточны х составов д о л ж н а  составлять 18—
23 °С. О тносительная влаж н ость  воздуха  — не выше 6 5 % .

Ф ормую щ ий бар аб ан  с готовы м кромочным м атериалом  из 
кам еры  полим еризации кран -балкой  переносят иа установку, 
где производится раскрой на полосы ш ириной 22—25 мм и 
см отка использованной лавсановой  пленки в рулон.

К ромочный м атериал  вы пускается в соответствии с техни
ческими условиям и (ТУ 13 Б С С Р  263— 79) и по своим физико
механическим показателя.м  удовлетворяет следую щ им требо
ваниям ;

Плотность, г /с м ’ (не м е н е е ) .................................1 ,2
Водопоглощение в холодной воде за 24 ч,

% (не более) ...........................................................1 .'i
Гибкость, мм (не б о л е е ) ........................................ 50
Блеск и матовость ................................................... По эталону
Стойкость лицевой поверхности к загрязне

нию веществами хозяйственного и бытово
го н азн ач ен и я ...........................................................Не допускается измене

ние цвета и внешнего 
вида, заметное невоо
руженным глазом

Гидротермическая с т о й к о с т ь .................................Не допускаются остаточ
ные изменения поверх
ности кроме незначи
тельной потери блеска

Предел прочности при растяжении, МПа
(не м е н е е ) ................................................................... 5 0

ол!Ц 1 1 а , м м ................................................................... 0 ,3 5  — 0 ,5 0

З атр аты  на создание участка д л я  изготовления кромочного 
м атери ала  составили 40 тыс. р., в том числе на оборудова
н и е — 26 тыс. р. В 1980 г. вы пущ ено 125 тыс. м^ кромочного 
м атериала. Э кономический эф ф ект составил 144 тыс. р. М ате
риал использую т производственны е объединения .Минлеспро- 
ма Б С С Р  на линиях облицовы вания кромок, оснащенных при

ставкам и дл я  рулонного м атериала.

УД К 684.6:674.05

Станок для облицовывания кромок мебельных щитов
в. Н. ЕГОРОВ — вологодское П М О «Прогресс»

D  конструкторском бюро Вологодско- 
^  го производственного .мебельного 

объединения «Прогресс» спроектирован, 
а  в цехах объединения изготовлен полу
автоматический станок проходного типа 
для одностороннего облицовы вания к р о 
мок щитовых элементов мебели (рис. 1). 
Н а нем выполняю тся такие операции, 
как приклеивание на кромки облицовоч
ного м атериала, последую щ ее снятие све
сов и образование ф асок на обоих реб
рах.

Рабочие агрегаты  станка смонтированы  
(рис. 2) на станине 1. Д л я  односторон
них облицовочных станков больш ое зн а 
чение имеет транспортирую щ ее устройст
во. Д л я  того, чтобы обойтись без уст
ройств противодавления, была вы брана 
ш ирокая транспортная цепь 2, которая 
движ ется по комбинированной н ап р ав 
ляю щ ей, и регулируемый прижимной м е
ханизм 3, состоящ ий из массивной т р а 
версы и прижимного клинового ремня с 
подпружиненными роликами. Скорость 
прижимного ремня синхронизирована со 
скоростью  транспортной цепи. Нанесение 
расплавленного клея на кромки о б р а б а 
тываемого изделия осущ ествляется спе
циальным клеевым валиком, располож ен
ным в обогреваемом клеевом резервуаре
4 п вращ аю щ имся синхронно с д ви ж у щ и 
мися изделиями. Емкость резервуара 9 л, 
мощность обогрева — 3,5 кВт. Р авн о м ер 

Рис. 1. С танок дл я  облицовы вания кром ок мебельны х щитов

ное нанесение клея-расп лава  обеспечива
ет дозирую щ ее устройство и приспособ
ление для предварительного ощ упы вания

щ ита. О богрев резервуара и клеенанося
щего валика регулируется двум я терм о
статам и. Э лектрическая блокировка пре
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пятствует включению подачи станка  по
ка  тем пература клея не достигнет 160 °С.

Д л я  подачи полосок ш пона на позицию  
приклейки служ ит электропневм атиче- 
ский м агазин кром ок 5, обеспечиваю щ ий 
быстрый, надеж ны й и синхронный подвод 
кромок с помощ ью  поворотного вакуум - 
присоса. А втоматический м агазин  рассчи
тан на работу с кромочным м атериалом  
в виде заранее ' нарезанны х полосок, либо 
с рулонным синтетическим ш поном. П е
ревод м еханизм а с одного вида кром оч
ного м атериала на другой зан и м ает  не
сколько минут (установка кассеты  рул о 
на и обрезны х пневматических нож ниц). 
Кроме того, предусмотрено устройство, 
контролирую щ ее подачу полосок ш пона. 
Если по какой-либо причине полоска 
шпона не попадает в рабочее полож ение, 
привод подачи станка отклю чается а вто 
матически.

Зона давления 6 состоит из больш ого 
ролика, скорость вращ ения которого 
синхронизирована со скоростью  подачи 
изделий, и двух м алы х приж им ны х роли

ков. М алы е ролики попеременно имею т 
форм у конуса д л я  того, чтобы при не
значительны х угловы х ош ибках о б р аб о т
ки щ ита или кром очного м атер и ал а  бе
зупречно плотно прессовать ш вы. Д а в л е 
ние приж им ны х роликов — пневм атиче
ское и регулируется в зависим ости от 
вида кром очного м атериала . К ачествен
н ая  приклейка кром очного м атериала  
обеспечивается б л аго д ар я  близком у р ас 
стоянию  от центра клеенаносящ его роли
ка  до  центра первого приж им ного ролика 
(около 230 м м ), т ак  к ак  слой к л ея -р ас 
п л ава  от м ом ента нанесения до м омента 
п ри ж ати я  о х л аж д ается  в незначительной 
степени.

С нятие свесов облицовочного м атер и а
л а  по толщ ине щ ита с образованием  ф а 
сок осущ ествляется  одноврем енно сверху 
и снизу обрезны м  фрезерны м агрегатом  7. 
Ф резерны е головки с ощ упы ваю щ ими 
устройствам и пруж инно располож ены  на 
вал у  электродви гателя. О б раб отка  по 
толщ ине щ ита ведется  в пределах  от 8 
до 40 мм.

С танок  имеет систему пневмоприводов, 
систему путевы х вы клю чателей, блоки
ровку  вклю чения м еханизм а подачи стан
ка в зависим ости от толщ ины  обрабаты 
ваем ого щ ита, наличия полосок ш пона в 
электропневм атическом  м агазине и тем 
пературы  нагрева клея в резервуаре. Все 
рабочие агрегаты  станка работаю т в а в 
томатическом  цикле, начало которого з а 
д ается  оператором  с пульта управления.

С танок  рабо тает  следую щ им образом. 
О ператор подает щ иты на транспортную  
цепь, после чего их зах ваты вает  приж им 
ной механизм  3 и передает к рабочим аг
регатам  станка. К лей -расплаз равном ер
но наносится клеевым валиком  на кром 
к у  щ ита. Д а л ее  при транспортировке об
рабаты ваем ы й щ ит наж и м ает  путевой 
вы клю чатель и электропневматический 
м агазин синхронно подводит кром ку на 
позицию  приклейки. П невматические при
ж им ны е ролики 6 прикаты ваю т полоску 
ш пона к кром ке обрабаты ваем ого  щ ита, 
а обрезной ф резерны й агрегат 7 снимает 
свесы облицовочного м атериала по тол
щ ине щ ита с образованием  ф асок одно
временно сверху и снизу. Ш ирина под
водимой полоски ш п о н а — 15-^55 мм, 
толщ ина — 0,3-4-1,5 мм.

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

Размеры обрабатываемых щитов, 
мм:

длина .................................................  200-4-1700
ш ирина................................................ 200-i-1700
т о л щ и н а ............................................  lO-i-40

Суммарная установленная мощ
ность. к В т ............................................. 6 .7

Скорость подачи, м / м и н ..................  22
Диаметр фрез, м м .................................  100
Число оборотов фрезерного агре

гата, о б /м н н ......................................... 3000
Габаритные размеры станка, мм:

д л и н а ...................... • .........................  3400
ш и р и н а ................................................ 1600
в ы с о т а ................................................ 1400

С танок  д л я  облицовы вания кром ок 
щ итовы х элем ентов мебели всесторонне 
испы тан в производственны х условиях и 
в настоящ ее врем я работает  на С околь
ской мебельной ф абрике В ологодского 
производственного мебельного объедине
ния «П рогресс». Экономический эф ф ект 
от внедрения станка долж ен  составить
21,5 тыс, р. в год.

В Научно-техническом обществе
УД К  [674:061.22]:06.063

Итоги Всесоюзных конкурсов НТО за 1980 г.
В 1980 г. члены Н ТО, изы скивая р е 

зервы повыш ения эф фективности 
производства и обеспечения вы пуска и з
делий повышенного качества на пред
приятиях бум аж ной, дерево о б р аб аты ваю 
щей и лесохимической промыш ленности, 
приняли активное участие в д вух  В сесо
юзных конкурсах. В первом конкурсе — 
«На лучш ие предлож ения по экономии 
сырья, химикатов, воды, топлива и эл ек 
троэнергии» — участвовало 314 членов 
НТО из 53 первичных организаций. В нед
рение в производство 84 поступивш их на 
конкурс творческих предлож ений дало  
возм ож ность получить условно-годовой 
экономический эф ф ект в сумме 
2,534 млн. р.

П ервая  премия среди предприятий н а 
шей очереди присуж дена членам НТО

Б елорусского  ордена Т рудового К р асн о 
го Знам ени  технологического института 
имени С. М. К ирова А. Н. М инину и 
П. А. Д ер гачеву  за предлож ение со кр а 
тить расход м очевиноф орм альдегидного 
клея  в производстве ф анеры  м арки ФК. 
В недрение этого новш ества на ф анерно
спичечном ком бинате объединения «Го- 
м ельдрев» позволило значительно сэконо
мить расход деф ицитного м атериала  — 
м очевиноф ормальдегидной смолы. Г одо
вой экономический эф ф ект составил  бо
лее 150 тыс. р.

Ч лены  Н ТО  В Н И И др ева  Н . М. П а ш 
ков, А. В. Ряховский , Г. И. Горбунов,
Г. А. К орабельникова, Е. В. Д ер яби н а,
В. С. С ердцев за  р азр аб о тк у  и внедрение 
установки по улавливанию  древесново
локнистой массы из оборотны х и сточ

ных вод от призводства Д В П  на П ар- 
финском ф анерном комбинате получили 
вторую  премию. В недрение установки 
д аст  возм ож ность экономить 50 тыс. м» 
воды  в год за  счет зам ены  свеж ей во 
ды, расходуем ой на технологические 
нуж ды , водой, очищенной на волокно- 
улавливателе. С эконом лено за  год 400 т  
древесного волокна. Экономический эф 
ф ект — 35,2 тыс. р.

Третьей премии удостоены  члены Н ТО  
М осковского мебельного ком бината №  5
В. Ф. А реф ина, Н. П. Н еф едова,
В. Д . И ванов, В. В. К озлов, Р . С. Пе- 
ревезенцева, предлож ивш ие использовать 
некондиционную  задню ю  царгу  на нак 
ладной  брусок заглуш ки спинки стула. 
В недрение позволило снизить трудоем 
кость изделия, использовать отходы  по
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ролона, д ало  экономию  черновы х м ебель
ных заготовок хвойных пород на 5 тыс. р.

Члены Н ТО  Ч еховского мебельного 
комбината В. Ф. Усов, Н. Д . Ч улю ков,
А. А. К омонова так ж е  получили третью  
премию. Они предлож или очищ ать сточ
ные воды от ф орм альдегида методом 
альдольной конденсации. С ейчас на ком 
бинате сооруж ена система предваритель
ной очистки производственны х сточных 
вод перед сбросом их в городской к ол
лектор, что позволило сократить содер
ж ание ф орм альдегида в сточных водах  
до минимума.

Третьи премии получили и члены НТО  
Д ятьковского деревообрабаты ваю щ его  
завода, М укачевского и К ременчугского 
мебельных ком бинатов. О динцовского 
комбината мебельных деталей , Укр- 
Н И И М О Д а.

Другой Всесою зный конкурс в 1980 г. 
объявлялся  «Н а лучш ие предлож ения по 
обеспечению вы пуска изделий повыщен- 
ного качества». В конкурсе принимал 
участие 251 член О бщ ества. Бы ло пред
ставлено 51 творческое предлож ение, н а 
правленное на резкое повыш ение качест
ва продукции, вы пускаемой отраслям и 
нашего министерства. Условно-годовой 
экономический эф ф ект от их внедрения 
составил 3,749 млн. р.

П ервая премия присуж дена членам 
НТО М М СК №  1 А. И. Ф урину,
Н. И. Зарубину, Е. Ф. Д ергалиной  за 
разработку  схемы производства на з а 

воде декоративной пленки, позволивш ей 
на базе  производительного авто м ати зи 
рованного технологического о бо р у д о ва
ния проходного типа в течение д вух  лет 
со времени пуска сборочного корпуса 
освоить вы пуск трех  видов набора к о р 
пусной мебели типа «С тенка» и со х р а
нить высокий темп прироста объем а 
продукции (с 6,8 млн. р. в 1978 г. до 
20 млн. р. в 1980 г .). Все 1 00%  м ебе
ли, вы пускаем ой заводом , аттестованы  
государственны м  Зн ако м  качества. Э ко
номический эф ф ект 121 тыс. р.

П ервую  премию получили и члены 
Н ТО  М осковской мебельной ф абрики 
№  3 М. Г. Смирнов, В. М . Д у б о в ,
А. М. Бойков, Б. И. А лександров, 
И. Л . Ц ухло  за  д ва  внедрения. П ервое 
заклю чалось в постановке на п рои звод
ство набора  мебели «О льховка-4», близ
кого по архитектурно-худож ественном у 
решению к худож ественной мебели. Н а 
бору присвоен государственны й З н а к  к а 
чества. Экономический эф ф ект составил 
69 тыс. р.

Эти ж е  рационализаторы  предлож или  
внедрить в производство новый отделоч
ный м атериал  д л я  вы пуска мебели повы 
шенной эстетичности и ком ф ортности — 
м атового полиуретанового л ак а  «П уро- 
ляйт». А вторы  отработали  рецептуру 
состава для  доводки  и «освеж ения» л а 
ковы х полиуретановы х покрытий. В ре
зультате  внедрения впервые в М оскве 
начали вы пускать бы товую  мебель, от

деланную  матовы ми лакам и  с физико-ме
ханическими свойствами, превосходящ и
ми полиэфирные покрытия. Годовой эко
номический эф ф ект составил 5,75 тыс. р.

Второй премии удостоены  члены НТО 
объединения «Укргипромебель». В. В. Го- 
рдиенко, М. И. Ф ридлянд, Е. И. Голь- 
денберг, А. В. С тефанович, В. В. С авчен
ко за  р азр аб о тк у  технологии декориро
вания ф асадны х поверхностей мебели ме
тодом  тиснения рельефных рисунков в 
гидравлически обогреваем ы х прессах. Т а 
к ая  технология позволила значительно 
снизить м атериало- и трудоем кость изде
лий, увеличить ассортимент выпускаемой 
мебели, значительно улучш ить ее внеш 
ний вид и качество. Годовой экономиче
ский эф ф ект — 40 тыс. р на 1 млн. и з
делий корпусной мебели.

В торую  премию получили и члены 
Н ТО  деревообрабаты ваю щ его  комбината 
№  6 при М осгорисполкоме К. А. Д ан и 
лин, И. С. Ш иш кова, В. Н. М океев,
В. Н. В аляева , В. И. Ш кодин за  р азр а 
ботку и внедрение прогрессивной техно
логии по изготовлению  новых вы сокока
чественных столярны х изделий, установ
ленны х на уникальны х объектах Олим- 
пиады -80.

В торой премии удостоены  такж е  чле
ны НТО  Гатчинской экспериментальной 
мебельной ф абрики. М осковской мебель
ной ф абрики  №  1, М укачевского и Ж и то 
мирского мебельны х комбинатов.

С. Н. Дружинин

Нам пишут
УД К 674.047.3.05 +  621.798.43(104)

Об эффективности использования оборудования для пакетирования 
пиломатериалов
в. м. КУЗНЕЦОВ —  архангельское производственное лесопильно-экспортное объединение «Северолесоэкспорт»
В. Ф. ЩЕГЛОВ — Ц Н И И М О Д

Т е х н и ч е с к и й  прогресс в лесопилении
• за  два  последних десятилети я тесно 

связан  с соверш енствованием  хранения 
и перевозки пилом атериалов в пакетах. 
У ж е первые попытки отгр у ж ать  пи лом а
териалы  на предприятиях А рхангельска 
на экспорт в пакетированном  виде, с д е 
ланны е в 1961 — 1963 гг., подтвердили 
перспективность нового м етода и его 
высокую эф ф ективность для  народного 
хозяйства. О днако сезонность р абот  и 
вы сокая трудоем кость ручной подготов
ки пакетов при атм осферной суш ке и 
дефиците рабочей силы не позволяли  пе
рейти на пакетирование пилом атериалов 
в больших объем ах.

Чтобы увеличить производитель
ность труда на операциях подготовки 
пилом атериалов к отгрузке и повы сить 
их конкурентоспособность на мировом 
рынке, в 1965— 1967 гг. в Ф инляндии 
для предприятий объединения «С еверо
лесоэкспорт» было закуплено 15 блоков 
низкотемпературны х суш ильны х кам ер 
и 76 пакетоформирую щ их, торцовочно
маркировочных и сортировочны х у с та 
новок. Освоение импортной техники соп 
ровож далось переходом предприятий 
объединения на новую  технологию  с 
торцовкой досок после суш ки, что поз

волило повы сить вы ход пи лом атериа
лов на 0,5 %. Таким образом , техниче
ское перевооруж ение лесозаводов  сопро
в о ж д ал о сь  технологической перестрой
кой производства.

Ц елен аправлен ная  р або та  по освое
нию новой техники и технологии привела 
к  тому, что за  период с 1970 по 1977 г. 
средн яя годовая  производительность с у 
ш ильных кам ер  повы силась в 2,1 р аза , 
пакетоф орм ирую щ их маш ин (П Ф М ) — 
в 1,5 р аза , торцовочно-м аркировочны х 
установок ( Т М У ) — в 1,7 р аза , сор- 
тировочно-пакетирую щ их установок  
( С П У ) — в 1,9 р аза . П роизводительность 
П Ф М  на деревообрабаты ваю щ и х п ред
приятиях А рхангельска бы ла доведена  
до 150 м 3 в смену, ТМУ и С П У  —  до 
110 в смену, что выш е паспортны х 
показателей. П рои зводительность су 
ш ильных кам ер  «В алм ет» дости гает  сей
час 70— 75 тыс. м 3 в год на один блок 
(против 50 тыс. м 3 по пасп орту).

И Т Р  и рабочие передовы х предпри я
тий нем ало полож или труда, чтобы  экс
плуати руем ая новая техника д а в а л а  
м аксим альную  отдачу. Р езу л ьтаты  не 
зам едлили сказаться . Т олько на Л Д К  
им. Л енина с помощ ью  ком плекса, со 

стоящ его  из трех блоков сушильных к а 
мер с П Ф М , пяти ТМ У и двух СПУ, об
р абаты вается  еж егодно свыш е 200 тыс. 
пилом атериалов.

П овы ш ению  эф ф ективности использо
ван ия оборудования в значительной м е
ре способствовала специализация лесо
пильных предприятий по рекомендациям 
Ц Н И И М О Д а. С 1970 по 1977 г. количе
ство сечений пилом атериалов, вы раб а
ты ваем ы х в среднем на лесопильном з а 
воде, бы ло сокращ ено при м ерное 1,8 р а 
за , что сущ ественно облегчило работу.

В резу л ьтате  проведенных м ероприя
тий предприятия объединения «С еверо
лесоэкспорт» начиная с 1975 г. все пи
лом атери алы  о тгруж аю т в пакетах. 
С увеличением объем ов пакетирования 
возросли и темпы их погрузки в морские 
суда. С редняя интенсивность погрузки 
пилом атериалов в А рхангельском м ор
ском порту за  период с 1970 по 1979 г. 
увеличилась почти в 1,5 р аза . З а  тот ж е  
период при стабильности уровня произ
водства  пилом атериалов численность 
промы ш ленно-производственного персо
н ала  в объединении уменьш илась на 
6300 человек, а количество сезонных 
рабочих, привлекаем ы х по оргнабору.
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сократилось на 4300 человек. Н алицо 
не только экономический, но и социаль- 
H b iii эффект.

Увеличение среднегодовой вы работки 
продукции на одного работаю щ его  за  
последние 10 лет х арактери зуется  сле
дующими показателям и (тыс. р .):

1970 г . 1979 г
Архангельский Л Д К  № 1 . . .  6 ,7 9  1 0 , 4S

> Л Д К  № 2 . . .  6 ,2 2  8 ,5 7
» Л Д К  № 3  . . .  7 ,5 1  1 0 ,1 8
» Л Д К  им. Л ени

на   8 ,4 2  11, 20
Соло.чбальский Л Д К ..................  8 ,9 7  9 ,9 0

Технико-экономические расчеты  по д
тверж даю т высокую  эф ф ективность ис
пользования импортной техники для 
сушки и пакетирования пилом атериалов. 
Так, на А рхангельском Л Д К  №  3 эк о 
номический эф ф ект от внедрения ко м 
плекса импортной техники составляет
444,6 тыс. р. в год. З атр аты  на приоб
ретение и м он таж  оборудовани я окупи
лись за  3,3 года. В целом по объ ед и
нению «С еверолесоэкспорт» эконом иче
ский эф ф ект от поставки пи лом атериа
лов на экспорт в пакетированном  виде 
превыш ает 2 млн. р. в год. Э коном иче
ская эф ф ективность составляет  8 р. на 
каж ды й перевезенный в пакетированном  
виде кубом етр пилом атериалов.
. Тем не менее освоение проектных 
мощностей импортной техники первого 
поколения не реш ило проблем у комп- 

■лексной механизации и автом атизации  
процессов суш ки и пакетирования пило
м атериалов на предприятиях объедине
ния. В кам ерах  вы суш ивается лиш ь по
ловина экспортны х пилом атериалов. 
Только 30 % досок пакетируется м ех а 
низированным способом. Н едостаток  с у 
хих лесом атериалов в осенне-зимний пе
риод не позволяет эф ф ективно исполь
зовать для  экспорта преим ущ ества про
дленной морской навигации. Все это,

в сочетании с возрастаю щ им  дефицитом 
лю дских ресурсов, явилось причиной т о 
го, что в 1975— 1976 гг. для  предпри я
тий объединения бы ла закуп лен а  в Ф ин
ляндии больш ая парти я вы сокопроизво
дительного автом атизированн ого  обору
д ования  д л я  суш ки и пакетирования пи
л ом атери алов. П редпри яти я объедине
ния «С еверолесоэкспорт» получили о бо 
рудование со следую щ ей прои зводитель
ностью  в год: 8 линий суш ки пи лом ате
риалов — 75 тыс. м^, 13 линий о б р аб о т
ки сухих п и л о м атер и ал о в —-150 тыс. м ^
2 линии сортировки сыры х пилом атери
алов — 100 тыс. м а так ж е  9 м ехани
зированны х складов  вместимостью  
20 тыс. м 3 пилом атериалов каж ды й .

П ер в ая  линия обработки  сухих пило
м атериалов бы ла сдан а  в эксплуатацию  
на Ц иглом енском  Л Д К  в 1979 г., а в 
настоящ ее врем я на предприятиях о б ъ 
единения рабо тает  у ж е  четы ре таких  
линии и две  линии суш ки п и лом атериа
лов. В едется плановое освоение проект
ной мощ ности новой техники. Высокий 
уровень технической оснащ енности л и 
ний суш ки и пакетирования пи лом ате
риалов, насы щ енность оборудовани я 
средствам и автом атики  и телем еханики 
требую т вы сокой квалиф икации  о п ер а 
торов и работников тех н адзо р а  П о д 
готовка рабочих новых специальностей 
органи зован а  в А рхангельской лесотех
нической ш коле. Д л я  н ал ад ки  и о бсл у 
ж и ван и я  линий, а так ж е  для  восстан 
новления отдельны х узлов и м ехани з
мов в объединении созданы  ц ен трали зо
ванны е участки, специализированны е на 
ремонт и обслуж и вани е электронного, 
гидравлического и механического о бо 
р удования.

Н ароднохозяйственны й эф ф ект от 
внедрения импортного оборудовани я 
второго поколения на предприятиях  о б ъ 

единения «Северолесоэкспорт» обещ ает 
бы ть следую щ им:

1. В р езультате  пуска в эксплуата
цию линий сортировки и пакетирования 
сухих пилом атериалов объем пакетов, 
подготовленны х м еханизированны м пу
тем на линиях, возрастет на 700 тыс. м^, 
что удеш евит процесс ее хранения, пе
ревозки и перегрузки.

2. В р езультате  освоения импортных 
линий за  счет м еханизации и автом а
тизации  процессов суш ки и пакетирова
ния пилом атериалов вы свободится 1300 
рабочих, которы е м огут быть использо
ваны  в других отраслях  народного х о 
зяй ства.

3. С развитием  на предприятиях к а 
мерной суш ки пилом атериалов сокращ а
ю тся объем ы  атмосферной сушки, что 
позволит уменьш ить расходы , связанны е 
с содерж анием  откры ты х складов пило
м атериалов и сократит расходы  пред
приятия на п лату  за  банковский кредит, 
связанны й с атм осферной сушкой пило
м атериалов.

4. В результате  освоения линий суш 
ки количество пилом атериалов, постав
ляем ы х в высуш енном виде, увеличива
ется на 600 тыс. м

С ум м арн ая величина ож идаем ого 
экономического эф ф екта, по расчетам 
Ц Н И И М О Д а, составит после освоения 
проектной мощ ности новой техники
1,4 млн. р. в год. Расчетны й срок окупа
емости капитальны х влож ений соста
вит 5— 7 лет.

З а д а ч а  лесопильщ иков С евера — в со
друж естве  с наукой в кратчайш ие сроки 
ввести в эксплуатацию  и освоить новое 
вы сокопроизводительное оборудование 
для  суш ки и пакетирования пилом ате
риалов, сдел ать  современную  технику 
действенны м инструментом повышения 
эф ф ективности и качества лесопиления.

УД К  684.4:645.4-182.1

В институтах и КБ

Встроенная мебель для перспективных квартир
Б. И. ВАЙСМАН —  Н П О  «Минскпроектмебель»

Объединением «М инскпроектмебель» 
разработано худож ественно-конст

рукторское решение ком плекта встроен
ной мебели (проект Б -155) примени
тельно к новым квартирам  массового 
ж илищ ного строительства в Б ел орус
сии.

К омплект встроенной мебели д л я  пер
спективных планировок квартир  предло
жен на основании ан ал и за  работ в этой 
области Ц Н Н И Э П ж и ли щ а, В П К Т И М а и 
Л енС П К Т Б объединения «С евзапме- 
бель». При р азраб отке  проекта учтены 
м атериалы  Всесоюзного научно-исследо
вательского института технической эсте
тики по расчету емкостей встроенного 
оборудования, а так ж е  предлож ения 
Н И И  труда и Н И И  торговли, которы е 
определили объемы  и габариты  предм е
тов домаш него обихода, сгруппирован
ных по зонам  хранения в зависим ости 
от численного состава семьи.

В результате анали за конкретны х п а 
раметров помещений прихож их с уче

том  требований , предъявляем ы х к ним, 
и располагаем ы х в них бы товы х ем ко
стей определились следую щ ие ном енкла
ту р а  и габ ар и т  объем ны х элем ентов 
встроенного оборудовани я, отличаю щ их
ся др у г  от д руга  ф ункциональны м  н а 
значением: 

откры ты й объем ны й элемент, предн аз
наченный для  кратковрем енного хране
ния о деж ды  и обуви повседневного 
пользовани я (разм ер  7 5 0 Х 4 5 0 Х  
Х 20 8 0  м м ), имеет реш етчатую  полку 
д л я  головны х уборов с крю чкам и для 
верхней одеж ды , полку д л я  ручной 
клади  и отделение д л я  обуви с в к л ад 
ной реш еткой;

закры ты й объе.мный элемент, предна
значенный д л я  хранения несезонной 
одеж ды  и обуви (60 0 X 4 5 0  X 
Х 2 0 8 0  м м ), имеет ш тангу  д л я  подвески 
одеж ды , полку д л я  головны х уборов, 
отделение д л я  обуви: 

закры ты й объем ны й элемент, п редн аз
наченный д л я  хранения пред.метов, при

способлений и инструментов для  уборки 
квартиры  и других работ по" дому 
(6 0 0 X 4 5 0 X 2 0 8 0  м м ), имеет переставные 
полки, предусмотрено место для  пылесо
са;

закры ты й объемный элемент, предназ
наченный д л я  хранения длинномерных 
предметов (3 0 0 X 4 5 0 X 2 5 5 0  м м ), состав
ляет  с антресольной частью  единый 
внутренний объем , на вертикальны х 
стенках предусмотрены  держ атели  для 
хранения деталей  пылесоса;

откры ты й объемный элемент, предназ
наченный д л я  установки и пользования 
индивидуальны м  прибором связи (450Х  
Х 4 5 0 Х 2 0 8 0  м м ), имеет переставные пол
ки, места для  установки прибора связи 
и источника света, а такж е  выкатную  
банкетку  с емкостью  для  хранения 
предм етов ухода за  обувью.

П еречисленные объемные элементы 
дополняю тся антресольными секциями 
д ля  хранения редконспользуемы х ве
щей.
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Рис. 1. К ом поновка набора  встроенной мебели д л я  4-ком натной квартиры

Н аличие в предполагаем ой н ом енклату
ре закры ты х и откры ты х объем ны х эл е
ментов обусловлено необходимостью  д л и 
тельного и кратковрем енного хранения 
бытовых вещ ей и предметов, а т ак ж е  
возмож ностью  разнообрази ть встроен
ную мебель в условиях типового дом о
строения (применение отличаю щ ихся 
друг от друга по текстуре и цвету м а 
териалов, отделки закры ты х и откры ты х 
объемных элементов значительно увели
чивает количество вариантов ком пози
ционных и цветовы х рещений встроен
ной мебели для  хранения предметов д о 
маш него оби хода).

На рис. 1 показан  пример ком понов
ки набора встроенной мебели для
4-комнатной квартиры  в серии дом ов 
М Ш -90. Н а рис. 2 представлена вы кат- 
ная банкетка с емкостью  для  хранения 
пред.метов ухода за  обувью.

П оскольку в отечественной и зар у б еж 
ной практике стрем ятся м аксим ально 
упростить процесс сборки изделий в 
квартире, для  сборки ш каф ов, р а зр аб о 
танных в объединении «М инскпроектме- 
бель», применена схема, при которой 
крепление ниж них и верхних секций 
производится при помощ и поперечных 
брусков, соединяе.мых с вертикальны м и 
эле.ментами эксцентриковой стяж кой  
специальной конструкции (рис. 3 ) . Д л я  
обеспечения большей ж есткости горизон
тальных элементов в общ ей схеме сбор
ки сохранены д ва  горизонтальны х щ ита. 
Бесш урупная схема сборки встроенной 
мебели применяется и при установке 
задней стенки, которая  закреп ляется  в 
прорези брусков или вертикальны х эл е
ментов при общ ем м онтаж е.

К онструктивно все щ итовы е элементы 
предполагается вы полнять из облиц ован

ной древесноструж ечной плиты толщ и
ной 16 мм. Внешний вид изделий улуч
шен за  счет ком бинированной о тд ел 
ки — сочетания ф актуры  облицованной 
древесноструж ечной плиты и щ итов, 
отделанны х цветной эмалью .

У станавли вать встроенную  мебель 
п редусм атривается  по готовом у полу. 
Д л я  м онтаж ны х брусков по контуру 
встроенной мебели используется др еве
сина хвойных пород, для  залицовочны х

Рис. 2. В ы катная банкетка с ем 
костью  д л я  хранения предметов ухо

д а  за  обувью

П редлож енны й комплект встроенной 
мебели, отличаю щ ийся технологичностью 
в изготовлении и удобством в сборке,

брусков — облицованная или кр аш ен ая  
древесноволокнистая  плита.

Р а зр а б о тан  ком плект специальной 
ф урнитуры  д л я  внутреннего о бо р у д о ва
ния объем ов встроенной .мебели.

позволит рациональней решить проблему 
разм ещ ения предметов домаш него оби
хода и создать интерьер квартиры  в 
соответствии с возрастающи.ми запроса
ми населения.
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УДК 684.001.5(478.»)

Обзор работ НПМО «Молдавпроектмебель» в 1980 г.
8. М. ТАРАСЕНКО

В 1980 г. в научно-производственном  
мебельном объединении «М олд ав

проектмебель» разр аб аты вал и сь  новые 
наборы  мебели и отдельны е изделия, 
нестандартизированное оборудование, 
различная норм ативная докум ентация. 
О бзор этих работ публикуется ниж е.

Н абор м ебели  д ля  спальни  <Серенада»  
(проект М Б Н -068, автор  Ю . С. В осто
ков), показанны й на рис. 1, состоит из 
двух одинарных кроватей , п ри кроватн о
го блока, ш каф а д л я  платья  и белья  и 
двух  банкеток. У добный прикроватны й 
блок вклю чает две  секции д л я  постель
ного белья и две  прикроватны е тумбы . 
С екция для  постельного белья пр едстав 
л я ет  собой емкость з а  откидной дверью  
и нишу с козы рьком  д л я  разм ещ ения 
скры того светильника. Ч тобы  емкость 
проветривалась, отки дная дверь у с та 
новлена с зазором  по отнош ению  к вер х 
ней стенке. Д вуглубинн ая  при кроватн ая 
тум ба в нижней части имеет д в а  вы 
движ ны х ящ ика, в верхней — ниш у с 
отделением д л я  туалетны х при над
леж ностей. В этом отделении за  н а 
клонно установленной откидной дверью  
располож ены  две переставны е полки. 
С наруж ной стороны  двери есть зеркало . 
З ад н и е  стенки изделий в ниш ах о б тян у 
ты мебельной тканью . Ш каф  д л я  платья  
и белья состоит из ниж них вы движ ны х 
ящ иков, средних секций со ш тангам и для  
костюмов и платьев, галстукодерж ате- 
лем , лотком для  мелочей и зеркалом  на 
внутренней стороне двери, а  т ак ж е  а н 
тресолей. В к р оватях  под легкоподъем 
ным подм атрацны м  щ итом (рам ой) име
ются емкости для  постельного белья. 
В озм ож ность подъем а м атр ац а  и ф икса
ции его с помощ ью  специального у строй
ства в наклонном полож ении улучш ает 
условия эксплуатации и санитарно-гиги
енические свойства мебели. К р о вать  у с 
тановлена на двух  ш аровы х и бруско
вых опорах. Б анкетки  П -образной  ф о р 
мы, обтянуты  мебельной тканью . Н абор 
внедряется в производство н а  мебельной 
ф абрике №  3 (г. Б ельцы ).

Н абор корпусной  м ебели  «К лавесин»  
(проект М Б Н -072, автор  В. И . Ш аш ков), 
представленный на рис. 2, предназначен 
дл я  общ ей ком наты  и рабочего каб и н е
та. К онструктивное реш ение н абора  по
зволяет собирать его изделия к ак  по 
универсально-сборной схеме, т ак  и по
секционно. В ертикальное членение н аб о 
ра, ритмичное чередование ф асадны х по
верхностей, покрытых цветной эм алью  
светлых тонов, и темны х задних стенок, 
облицованных искусственной кож ей , при
даю т набору рельеф ность. Д оп олн итель
но к набору спроектированы  приставной 
рабочий стол и тум ба под телевизор. Н а 
бор м ож ет так ж е  ком плектоваться  д и 
ваном-кроватью , которы й в собранном  
виде образует диванчик, гармонично 
вписываю щ ийся в ниш у набора. О снов
ным конструктивны м м атериалом  сл у 
ж а т  древесноструж ечная, твер д ая  д р е 
весноволокнистая плиты и ф анера. Щ и 
товы е элементы  приняты  по отраслевой 
системе унификации. О тделка  щ итовы х 
элементов укры вистая, цветными эм а л я 
ми. Задние стенки м огут бы ть о блиц ова

Рис. 1. Н абор  мебели д л я  спальни «С еренада»

Рис. 2. Н абор  мебели д л я  общ ей ком наты  «К лавесин» с набором секци
онной м ягкой мебели д л я  отды ха «Тандем»

ны искусственной кож ей тем ны х тонов 
или покры ты  эмалью .

Н аб ор  корпусной  м ебели  «Орбита» 
(проект М Б Н -077 , автор  Ю. С. В осто
ков) предназначен для  общ их ком нат, 
кабинетов, столовы х, гостиных. О тличи
тельн ая  особенность н абора  — ш торные 
двери реечной конструкции, обтянуты е 
мебельной тканью  или искусственной к о 
ж ей. Это значительно улучш ает внешний 
вид изделий, способствует более рац и о 
нальном у использованию  древесины. 
Ш торны е двери, фиксирую щ иеся в л ю 
бом полож ении (откры том , полуоткры 
том, зак р ы то м ), позволяю т р азн о о б р а 
зи ть ф асад : дел ать  его соверш енно ней

тральны м  (при полностью  опущ енных 
ш торах) или со зд авать  самы е различные 
композиции. Ф иксация в открытом по
лож ении ш торны х дверей книж ных сек
ций создает  нитерьер рабочего кабинета, 
откры ты е секции бара и секции с радио
аппаратурой  — интерьер гостиной.

В набор «О рбита» (рис. 3) входят 
комбинированны й ш каф и ш каф для  по
суды  универсально-сборной конструкции. 
К ом бинированны й ш каф  представляет 
собой д ва  горизонтальны х блока по пять 
отделений в каж дом . Н иж нее левое от
деление с двум я переставны ми полками 
снабж ено  встроенным раскладны м  р або
чим столо.м. С тол навеш ен на боковые
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Рис. 3. Н абор  корпусной мебели «О рбита»

стенки при помощ и разъем ного  ш арнира 
и м ож ет эксплуатироваться  отдельно от 
ш кафа. Ш каф  д л я  посуды  щ итовой уни
версально-сборной конструкции состоит 
из трех отделений. В наборе использован 
один типоразм ер вертикальной стенки, 
д ва  типоразм ера стеклянны х полок, го 
ризонтальны х стенок, щ итовы х полок, 
цокольных брусков и брусков под ручки. 
Все отделения ком бинированного ш каф а 
и ш каф а д л я  посуды  закры ваю тся  ш тор
ными дверям и двух  типоразм еров по ш и
рине. Внутренние поверхности покры ты  
цветными эм алям и.

Н абор секционной м ягкой мебели 
«Тандем» (проект М Б Н -070, автор
В. И. Ш аш ков) предназначен д л я  обо
рудования зон  отды ха. «Тандем» (см. 
рис. 2) представляет собой принципиаль
но новое решение н абора  мебели д л я  
отды ха. В нем гармонично воплощ ены  
тенденции к расш ирению  ф ункц иональ
ности мягкой мебели и разнообрази ю  ин
терьера путем неслож ной перестановки 
изделий. Д в а  кресла, имею щ ие высокую  
и низкую боковины, ш арнирно соединены 
м еж ду собой по передней кром ке низкой 
боковины. П ри располож ении кресел р я 
дом, низкими боковинам и вплотную , о б 
разуется диванчик на  д в а  места. П о в о 
рот кресел на 90° в плане позволяет по
лучить вариант набора  мебели д л я  о т 
ды ха с угловым располож ением  ж у р 
нального стола. П ри взаим ном  повороте 
кресел еще на 90° после откиды вания 
спинок образуется ди ван  на одно спаль
ное место. Высокие боковины осущ ест
вляю т функции спинки.

Н абор м ебели д ля  спальни  «О лгуца»  
(проект М БН -079, автор  П . С. Н еугод- 
ников) представлен на рис. 4. А втор про
екта предлагает расш ирить ф ункциональ
ное назначение ком наты  рабочей зоной 
и зоной дневного отды ха. В основной с о 
став  набора входят кровать, ш каф  для  
платья и белья, прикроватны е тумбы , 
банкетка и рабочий стол. К ровать состо
ит из шести блоков, четы ре из которы х 
снабж ены  мягкими спинками, прикреп
ленными винтовыми стяж кам и  к основа
нию. К аж д о е  основание уком плектовано

съем ной кры ш кой с мягким  элементом. 
В нутри основания им еется ем кость для  
белья (0,07 м^ ) .  Д л я  о б р азо ван и я  к р о 
вати блоки стягиваю тся по перим етру 
ремнем. Д н ем  м ож но со зд ать  несколько 
ком поновок разм ещ ения блоков кровати , 
к а ж д а я  из которы х п редставляет  собой 
оригинальную  композицию  у го лка  отды 
ха. У становка кровати  в угол позволяет  
более рационально  использовать п л о 
щ адь помещ ения.

Ш каф  д л я  платья  и белья состоит из 
трех секций с антресолям и. К райние сек
ции предназначены  д л я  хранен ия о д е ж 
ды  и белья и оборудованы  ш тангам и д л я  
плечиков. С редняя секция, кром е ан тр е
солей и ниж него отделения, имеет ем 
кость с полкам и за  дверью  с зеркалом . 
Р азм еры  зер к ал а  позволяю т пол ьзо вать
ся им в полож ении стоя  и сидя.

Д вухтум бовы й  рабочий стол  с двум я  
кры ш кам и, одн а  из которы х вр ащ ается  
на оси относительно левой тумбы , повы 
ш ает ком ф ортность набора. В р ащ аю щ ая 
ся кры ш ка одним концом опирается на 
тум бу, другим  — на вертикальны й щ ит с

дву м я  скользящ им и опорами. П р авая  
тум б а служ и т опорой для  верхней кры ш 
ки и емкостью  д л я  вы катной секции, 
предназначенной д л я  хранения швейной 
или пишущ ей маш инки. В ерхняя крыш ка 
имеет вы соту письменного стола, ниж няя 
удобна д л я  работы  за  ш вейной или пи
шущей маш инкой.

Р от орно-пальцевая сортировка щепы  
РСЩ -1  предназначена д л я  разделения на 
три фракции дробленой виноградной л о 

зы . У станавливается в технологической 
линии по подготовке сы рья к производ
ству  струж ечны х плит. Сырьем д л я  пере
работки  на РСШ,-1 служ ит грубоизмель- 
ченная виноградная лоза, полученная не
посредственно в поле с помощ ью  т р а к 
торного лозоизмельчителя.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  
д а н н ы е  с о р т и р о в к и  щ е п ы

Производительность, нас. м’ /ч . . . .  40
Частота двойных колебаний грохота

в минуту . . . . .  ....................................  300
Линейная скорость движения конвейе

ра, м / с ..........................................................  0 ,3
Установленная мощность электродви

гателей, к В т ............................................ 3
Габарит, мм:

д л и н а ..........................................................  1460
ш ирина......................................................  1474
в ы с о т а ....................................................... 1920

Масса установки, к г ................................. 600

Н а  рис. 5 представлена схема сорти
ровки. Исходны й м атериал подается че
рез патрубок циклона I в бункер 2, з а 
тем конвейером 3 —  на ступень грубой 
очистки 4. П рош едш ие сквозь эту сту
пень частицы  по конвейеру 5 попадают 
на первый вал  второй роторно-пальцевой 
ступени. 6. Отделенны й на этой ступени 
крупномер вместе с крупными частицами, 
выделенны ми на верхней ступени 4, по
д ается  на повторное измельчение (на 
схеме оба потока крупном ера условно 
направлены  в одну емкость).

О чищ енная от крупны х частиц ф рак
ция, прош едш ая сквозь вторую  роторную 
ступень, поп адает на сито 7, где от нее 
отделяю тся мелочь и пыль (ступень тон
кой очистки). Кондиционная щ епа на
правляется  в производство (на схеме ус
ловно показано в емкость 9), а мелочь и 
пыль конвейером 10 — в отходы (мусо
росборник 11). П альцевы е роторы ступе
ней 4 и 6 вращ аю тся в одну сторону с 
возрастаю щ ей скоростью. И спытания сор-

Рис. 4. Н абор мебели для  спальни «Олгуца»
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тировки показали, что она пригодна д л я  
разделения на фракции практически всех 
видов щ епы (из лесосечных отходов, 
кусковых отходов деревообработки , д р о 
бленого ш пона-рванины , виноградной л о 
зы и т. д .) , используемой в производст
ве струж ечны х плит. П ри этом  кондици
онная щ епа, которая  сходит с сита 7, 
удовлетворяет требованиям  ГОСТ 
15815 — 70 «Щ епа технологическая».

М еханизм  трансформации д и ва на -к р о 
вати применяется в мебели д л я  сидения 
и леж ания и предназначается  д л я  тр ан с 
формации ее в полож ение «кровать» и 
«диван». Этот м еханизм  (рис. 6) пред
ставляет собой складную  м еталлоконст
рукцию на нож ках, ко то р ая  легко пере
водится в полож ение «кровать» впереди 
дивана, обр азу я  спальное место р азм е 
ром 1900X 1500 мм. М еханизм  состоит 
из сварной рамы, ры чагов, связанны х 
м еж ду собой осями, и нож ек, которы е 
крепятся к раме болтам и и гайкам и. К  
раме при помощ и специальны х пруж ин 
крепится м еталлическая сетка. П р у ж и 
ны цилиндрической ф ормы  с плотно р а в 
номерной навивкой обеспечиваю т у пру
гое натяж ение сетки. В слож енном  виде 
механизм трансф орм ации  имеет длину 
1520, ш ирину 833, вы соту 472 мм. В р а з 
лож енном  виде длина м ехани зм а тр ан с 
формации 2246, ш ирина 1520, вы сота 
472 мм. Н а  базе  данного  м еханизм а 
трансф орм ации м ебельная ф абр и ка  №  1 
(г. Киш инев) вы пускает ди ван -кровать  в 
составе набора  мебели д л я  отды ха «М ол
давия». М еханизм  трансф орм ации  изго 
товляет К иш иневская эксперим ентальная 
фабрика Н П О  «М олдавпроектм ебель».

Ф игурны е электроды д ля  тиснения р и 
сунков на  искусственной коже. Р а зр а б о 
таны д ва  вари ан та  ф игурны х электродов, 
которы е использую тся в составе вы соко
частотной установки У ЗП -600 д л я  тис
нения рисунков на искусственной ко ж е  с 
поролоновым настилом. Тиснение вы пол
няю т для  декорирования задни х  стенок 
мебели, оно происходит одноврем енно со 
свариванием подслоя (поролона) с ис
кусственной кож ей.

В состав электрода  входят  контурное 
изображ ение рисунка, ручки, элем енты  
крепления электрод а  к рабочей плите 
высокочастотной установки. К онструк
ция и технологическое исполнение эл ект
рода обеспечиваю т равном ерное тисне
ние по всей площ ади рисунка. Произво-! 
дительность этой операции определяется 
режимом вы сокочастотной установки.

Рис. 5. С хем а роторно-пальцевой сортировки щ епы  РСЩ -1

Рис. 6. М еханизм  трансф орм ации  ди вана-кровати

УД К  684.41:674.762.043

Стулья и кресла из стеклопластика
г. А . ЛИТВИНЦЕВА —  В Н И И С П В, В. В. БОДРЯГИН —  В П К Т  И М , Ю . ТАРКНА —  таллинский химкомбинат «Орто»

Применение стеклопластика позволяет 
?начительно расш ирить ассортимент 

стульев и кресел, изм еняя геом етрию  по
верхностей, образую щ их каркас.

З аж н о й  эксплуатационной х ар ак тер и 
стикой таких изделий явл яется  их атмос- 
феростойкость, в связи  с чем они м огут 
длительное врем я находиться на откр ы 
том воздухе.

Д л я  изготовления мебели из стекло
пластика применяю тся три способа его 
переработки; контактное или ручное ф о р 

м ование, ком бинированны й способ и 
горячее прессование.

С пособ контактного ф орм ования наи 
более прост и заклю чается  в последова
тельном  наклады вании  стеклонаполните- 
ля , пропитанного связую щ им , на поверх
ность требуем ой формы, с отвер ж ден и 
ем связую щ его  при ком натной тем п ера
туре  или в терм ош каф у. Т акой способ 
не требует применения специализирован
ного технологического оборудовани я, а 
используемы е при этом ф орм ы  могут

быть изготовлены  из недефицитных лег- 
кообрабаты ваю щ ихся м атериалов. К он
тактны й способ эф ф ективен только при 
изготовлении небольш их партий изделш"!. 
Основной его недостаток — м алая  про
дуктивность и больш ое число ручных 
операций.

При комбинированном способе на 
разъем ны е металлические формы напы 
л яется  или н аклады вается  предвари
тельно см еш анная композиция. Затем  
формы с к л а д ы в аю т . вместе и изделие
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Рис. 1. С тул с блоком из стекло
пластика

подвергаю т отверж дению  при нагр ева
нии без прессования. Этим способом в 
настоящ ее врем я изготовляю т 80 % вы 
пускаемых изделий.

Горячее прессование — наиболее про
дуктивный способ, при котором  мож но 
автом атизировать процесс, сократить 
трудозатраты , а так ж е  получать гото
вые изделия с больш ой прочностью  и 
точностью разм еров. П рим еняем ы й в 
этом технологическом процессе стекло
пластик препрег представляет собой 
компаунд, изготовленный в виде ру 
лонного м атериала ш ириной до 1200 м \ 
и состоящ ий из рубленого стекловолокна 
пропитанного полиэфирной смолой, ката  
лизатора, пигментов и других компо 
нентов.

С пециальное проектно-конструкторское 
бюро «Сою зхимпласт» р азр аб о тал о  по 
заданию  В П К Т И М а и Всесою зного на- 
учно-исследовательского института
стеклопластика и стекловолокна 
(В Н И И С П В ) металлическую  пресс-ф ор
му для  изготовления блоков сиденья и 
спинки стульев и кресел из стеклоп ла
стика, а так ж е  опоры д л я  этих и зд е
лий. В П К ТИ М  совместно с В Н И И С П В  
и т&ллинским химкомбинатом «Орто» 
разработал  технологию  блоков сиденья 
и спинки из стеклопластика.

Рис. 2. К ресло с блоком  из стекло
пластика *

П ресс-ф орм ы  д л я  блока стула и крес
л а  изготовляю т в три стадии: о тли ва
ют черновы е заготовки  деталей  пресс- 
ф ормы  — м атрицы  и пуансона по дер е 
вянны м м оделям ; п рои зводят  механиче
скую  обр або тку  рабочих поверхностей 
м атрицы  и пуансона на копировально
фрезерном  станке  по гипсовым копи
рам ; д о в о д ят  вручную  рабочие поверх
ности м атрицы  и пуансона и их хром и
рование.

Д л я  применения совм ещ енны х сиде
нья и спинки в стульях  и креслах  
В П К Т И М  спроектировал два  вида сту 
льев (проекты  И. О. 1325 и И. О. 
1326) и д ва  вида кресел (проекты  
И. О. 1325 «а» и И. О. 1326 «а») 
(см. рис. 1— 3 ). О порам и этих изделий 
с л у ж ат  сварны е конструкции из м етал 
лических трубок, литьевы е крестовины  
из сплавов алю м иния, а т ак ж е  п од став
ки рю м кообразной формы , и зготовлен 
ные из стеклопластика методом го р я 
чего прессования.

Совмещ енны е сиденья и спинки сту л ь
ев и кресел изготовлялись на гидропрес
се усилием 250 т при тем пературе прес
сования 150— 160° С, цикле ф орм ования
5— 6 мин. удельном давлении 4,9— 
5,9 М П а.

Рис. 3. С тул  с  блоком и подставка 
из стеклопластика

П ри прессовании использовали пре- 
прег АП-66-151 или ППМ -40.

В настоящ ее врем я вы пускается пре- 
прег четырех цветов (ж елтого, синего, 
серого, белого), поэтому кресла и
стулья м ож но окраш ивать в массе, д о 
полнительной окраски не требуется.
М асса отпрессованного совмещенного 
блока сиденья и спинки составляет
3 кг. О бразцы  стульев с применением 
блоков из стеклопластика были прове
рены на долговечность по методике, 
аналогичной приведенной в ГОСТ 
12029— 77, на специальном стенде с

применением нагрузок. Д олговечность 
стульев  из стеклопластика превыш ает 
норм ативны е показатели  для  деревян
ных стульев, установленны е ГОСТ 
19917— 74, к ак  минимум в 3 раза.

Н овы е виды  стульев и кресел ком 
плектую т эластичны ми формованными 
мягким и деталям и  из пенополиуретана, 
которы е уклады ваю т в чехлы из ме
бельной ткани. Такие подушки кре
пят к сиденью  стула застеж кой  «Репей
ник».

УД К  674.049(497.2)

За рубежом

Сравнительные исследования различных способов влаготеплообработки 
древесины при сушке
Проф. СВИЛЕН НИКОЛОВ —  Высший лесотехнический институт (София)

Как известно, одним из средств пре
дотвращ ения деф ектов суш ки пило

материалов (растрескивания) и снятия 
остаточных деф орм аций в древесине я в 
ляется пром еж уточная и конечная вла- 
готеплообработка. С ущ ествует несколько 
способов последней. О днако наш ел при

менение только  способ, предусм атриваю 
щий повыш ение тем пературы  на 5— 
10 °С с одновременны м увеличением о т
носительной влаж ности  воздуха . С лед у
ет отметить, что в данном  случае необ
ходим о дополнительное количество теп 
лоты  для  нагревания во здуха  к алори ф е

ром и повыш ения расхода пара, вводи
мого непосредственно в кам еру.

В Б олгарии предлож ен и на практи
ке применяется и другой способ проме
ж уточной и конечной влаготеплообра
ботки. Он заклю чается  в одновременном 
понижении тем пературы  до 15°С и по
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вышении относительной влаж ности  во з
духа до 96— 98 %.

П родолж ительность обработки при 
обоих способах одинакова. Н о в то вр е 
мя к ак  при первом способе пластиф и
кация древесины является  результатом  
повышения тем пературы  и незначитель
ного поверхностного увлаж нения, при 
втором пластиф икация достигается  пре
ж де всего в результате  более интенсив
ного поверхностного увлаж нения. П о 
верхностное увлаж нение при втором 
способе обусловлено действием двух 
ф акторов. С одной стороны, относитель
ная влаж ность воздуха  очень вы сокая, а 
с другой — вследствие пониж ения тем 
пературы  отрицательны й тем пературны й 
градиент переходит в полож ительны й. 
П од его воздействием влага  внутренних 
слоев быстро передвигается к поверх
ностным и участвует более активно в их 
увлаж нении.

Резкое понижение тем пературы  в 
указанны х пределах на пластиф икации 
древесины за.метно не сказы вается . Д л я  
выяснения степени пластиф икации д р е 
весины при обоих способах влаготепло- 
обработки были проведены д ва  вида ис
пытаний косвенными методам и. По пер
вому м етоду пластичность древесины  оп 
ределялась в аппарате М артенса. Э тот 
аппарат представляет собой теплоизоли
рованную  кам еру, воздух  в которой про
гревается до 150 °С. О бразец  там  з а 
крепляется нижним концом и находится 
в вертикальцом полож ении (см. рису
нок). К верхнему концу обр азц а  при-

Схема апп ар ата  М артенса:
I — образец для испытания; 2 — рычаг; 3 — 
груз; 4 — губка для захвата образца; 5 — 
термометр; 6 — шкала для отсчета стрелы 
прогиба; 7 — указатель; 8 — платформа; 9 — 

опора

крепляется ры чаг 2, на которы й дейст
вует постоянный груз 3. О бразец  изги
бается как  защ ем лен ная балка, нагру
ж енная в одном конце. В исходном по
ложении рычаг находится в горизон
тальном полож ении, а у к азател ь  7 
располагается на ш кале 6  у нулевой 
отметки. Во всех опы тах п род олж и 
тельность нагруж ения бы ла одна и 
та ж е. О степени пластиф икации д р е 
весины судят по числу делений, о т 
считанных указателем  на ш кале. По 
второму методу испытаний степень 
пластификации подвергнуты х влаготеп- 
лообработке образцов у станавли валась 
путем определения их стрелы  прогиба. 
Д л я  этой цели бы ла использована уни

версальная испы тательная маш ина. В ла- 
готеплообработку  проводили в кам ере 
апп ар ата  М артенса с автом атическим  
регулированием  тем пературы . О тноси
тельную  влаж н ость  во здуха  регулирова
ли вручную.

О бразцы  изготавливали сь из свеж е- 
срубленной древесины  бука. П о р азм е
рам  они делились на четыре группы. 
П ер в ая  группа с разм ерам и  1 0 Х 1 5 Х  
Х 1 2 0  мм п редн азн ач алась  д л я  испы та
ния в ап п ар ате  М артенса. О стальны е 
три группы с разм ерам и  2 0 X 2 0 X 3 0 0  мм, 
3 0 X 3 0 X 3 0 0  мм и 4 0 X 4 0 X 3 0 0  мм пред
назначались д л я  испы тания на универ
сальной маш ине. Во избеж ание влияния 
различий в плотности древесины  каж ды е 
д ва  о бразца , подвергавш иеся влаготеп- 
лообработке  по- первом у и втором у спо
собам , были изготовлены  п оследователь
но вдоль волокон из одной и той ж е з а 
готовки д л я  того, чтобы  они вклю чали 
древесину одних и тех  ж е  годичных 
слоев. Д о  загрузки  в ап п ар ат  М артенса 
все образцы  подсуш ивались в ком нат
ных условиях до средней влаж ности  
около 26 %.

В испы таниях по первом у м етоду 
(в ап парате  М артенса) эф ф ект пласти 
ф икации при двух  способах влаготепло- 
обработки устанавли вали  следую щ им 
образом . С начала в течение 2 ч в ап 
п ар ате  М артенса поддерж ивали  тем пе
р ату р у  во здуха  60 °С и его относитель
ную влаж н ость  56 % , затем  1 ч — т а 
кую  ж е тем пературу  и относительную  
влаж ность 40 %, после чего образцы  под
вергались влаготеплообработке по пер
вом у способу при тем пературе  68 °С и 
относительной влаж ности  во здуха  86 % 
в течение 30 мин. П ри этом  ф иксирова
лось врем я начал а  и конца проявления 
деф орм аций. В лаж ность испытуемого об
р азц а  приним алась равной влаж ности  
другого  обр азц а , располагаем ого  рядом  
с ним в апп ар ате  М артенса. В лаготепло- 
о бработка  по втором у способу (после 
вы ш еописанны х операций подготовки и 
суш ки) проводи лась при тем пературе 
58 °С и относительной влаж ности  98 '%. 
Р езу л ьтаты  испы таний при обоих спосо
бах  влаготеплообработки  х ар ак тер и зо 
вались деф орм ацией, измеренной по 
ш кале  ап п ар ата  М артенса в м иллим ет
рах .

П ри втором  м етоде испы таний (на 
универсальной м аш ине) образцы  пред
варительно  подсуш ивались в ком натны х 
условиях т ак ж е  до  средней влаж ности
26 % • П одготовка  и влаготеплообработ- 
ка о б разц ов  осущ ествлялись в кам ере 
а п п ар ата  М артенса при тех  ж е  р еж и 
мах, к ак  и при первом методе испы та
ний.

О дноврем енной суш ке ,и влаготеплооб
работке  подвергались партии по пять 
образцов. В ы грузка и испы тание о тдел ь
ных образцов  на универсальной испы та
тельной маш ине осущ ествлялись после
довательно . В р езультате  этого н аи 
м еньш ая продолж ительность влаготепло
обработки бы ла 30 мин, а наи боль
ш ая  — 50 мин. Р ассто ян и е  м еж ду  опо
рам и при испы тании о б разц ов  на уни
версальной м аш ине составляло  240 мм.

а нагруж ение согласно стандарту  произ
водилось со скоростью  10 мм/мин. Все
го на ап парате  М артенса испытаны 80 
образцов, а на универсальной испыта
тельной маш ине — по 80 образцов для 
к аж д о й  из указанны х выше трех групц 
разм еров.

А нализ полученных при испытаниях 
данны х позволяет сделать следующ ие 
выводы:

1. И спы тания по первом у методу 
(в аппарате  М артенса) выявили, что по
к азан и я  прибора при первом способе 
влаготеплообработки  находились в пре
делах  1,2—2,8 мм, а при втором спосо
бе — 0,45— 1,0 мм.

Усредненный показатель при первом 
способе равен  1,82 мм, а при втором ■— 
0,72 мм. Это означает, что для  о браз
цов м алой толщ ины  (10 мм) эф ф ект от 
применения первого способа влаготепло
обработки  в среднем  в 2 р аза  превос
ходит эф ф ект от применения второго 
способа. С ледовательно, если исходить 
только из этих результатов, предпоч
тение дол ж н о  быть отдано первом у спо
собу. С ледует отметить различия рас
см атриваем ы х способов. Очень интерес
ными являю тся результаты  в начале и 
при окончании деф орм ирования о бр аз
цов при влаготеплообработке. В сред
нем во всех опы тах деф орм ирование при 
обработке по первом у способу начина
лось на 10-й мин и заканчивалось на 
28-й мин, а по втором у способу соответ
ственно на 6-й и 11-й мин.

2. И спы тания по втором у методу (на
универсальной м аш ине) дали  несколько 
другие результаты . К ак  было отмечено, 
при испы таниях на аппарате  М артенса 
толщ ина исследованны х образцов состав
л я л а  10 мм. П ри этой толщ ине и приме
нявш ихся п ар ам етрах  обрабаты ваю щ ей 
среды  получается сравнительно неболь
шой влаж ностны й градиент. Влияние 
обоих ф акторов на перемещ ения влаги 
от  центральны х к поверхностным слоям 
(полож ительны е влаж ностны й и темпе
ратурны й градиенты ) при втором способе 
обработки  проявляется  слабо. П ри ис
пы таниях на универсальной маш ине тол
щ ина образцов  составляла  20, 30 и
40 мм. П ри таких  разм ерах  заметно 
влияние полож ительны х влаж ностного и 
тем пературного градиентов.

Р езу л ьтаты  испытаний на универсаль
ной испы тательной маш ине показы ва
ют, что с увеличением толщ ины  о браз
цов преимущ ество первого способа вл а 
готеплообработки , установленное на ап
парате  М артенса, теряется. Если в опы
тах  на аппарате  М артенса средняя р а з
ница м еж ду  показателям и  деф орм ирова
ния в процессе обработки по первому 
и втором у способам  равн а  1,105 мм, то- 
в опы тах на универсальной испы татель
ной маш ине разница в прогибах при об 
работке  первым 'и  вторы м способам » 
ум еньш ается с увеличением толщ ины об 
разцов. Значени я этой разницы  состави
ли на о б разц ах  2 0 X 2 0 X 3 0 0  —  0,12 м м ; 
на о б разц ах  30 X 3 0 X 3 0 0  — 0,038 мм; 
на о бр азц ах  4 0 X 4 0 X 3 0 0  —  0,025 мм.

Н еобходим о отметить, что в процессе 
испытаний продолж ительность влаготеп-
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лообработки и парам етры  среды  во вре
мя предварительной суш ки были о ди н а
ковыми. Это делалось с целью  устране
ния влияния возм ож ны х побочных ф а к 
торов и учета только влияния толщ ины  
образцов. В таком  случае с увеличением 
толщины образцов создаю тся условия 
для возникновения больш его вл аж н о ст
ного градиента и, следовательно, для 
более сильного влияния полож ительны х

влаж ностного  и тем пературного гради ен
тов на эф ф ективность обработки.

Р езу л ьтаты  настоящ их исследований 
показы ваю т, что второй способ влаго- 
теплообработки эф ф ективен д л я  толстых 
пилом атериалов. М ож но так ж е  у твер ж 
дать , что преим ущ ества второго способа 
вы являю тся сильнее на пи лом атериалах  
из тверды х лиственны х пород, т ак  как  
в них со здается  более высокий в л а ж 
ностный градиент.

И нтересы  экономии энергии требую т, 
чтобы специалисты  в области суш ки дре
весины обратили внимание на возм ож 
ности, которы е предоставляет второй 
способ влаготеплообработки. Э то отно
сится преж де всего к мебельному и 
другим специальны м производствам , где 
используется древесина тверды х лист
венных пород, требую щ ая частой и 
продолж ительной влаготеплообработки.
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Справочник по лесопилению . /  Б огданов Е. С., Б о р о 
виков А. М., Голенищ ев А. Н. и др. П о д  ред. С. М. Хас- 
дана. М., Л есн ая  пром-сть, 1980. 424 с., ил., табл.
Библиогр. 84 назв. Ц ена 2 р.

С правочник состоит из четы рех разделов. В первом 
разделе описы ваю тся пиловочник и предъ являем ы е к 
нему технические требования, пилопродукция и тр ебо 
вания, предъявляем ы е к ее качеству, а т ак ж е  с тан д ар 
ты н технические условия на пилопродукцию . Во в то 
ром разделе рассм атриваю тся вопросы приемки и по д 
готовки пиловочника к распиловке, его хранение и 
учет, а т ак ж е  технологические схемы складов сырья; 
способы раскроя, постава, количественны й н качествен 
ный вы ход пилопродукции; ф орм ирование сечений 
пилом атериалов; кам ерная  и атм осф ерн ая суш ка пило
м атериалов; обработка пилом атериалов после суш ки;

защ и тн ая  о бработка  сы рья и пилом атериалов; исполь
зование отходов лесопиления. В третьем  разделе пред
ставлено  оборудовани е д л я  сортировки бревен и пода
чи их в лесопильны й цех, оборудование лесопильных 
цехов, оборудование д л я  сортировки сырых пилом ате
риалов, подъем но-транспортное оборудование лесопиль
ных предприятий. Р ассм атриваю тся  вопросы техниче
ского обслуж и вани я и ремонта лесопильного оборудо
вания. О писы ваю тся деревореж ущ ие инструменты и 
о рганизация инструм ентального хозяйства. В четвер
том р азделе  приведены  показатели  использования 
сы рья в лесопилении, м етодика расчета, нормы расхо
да сы рья и балан с  пиловочника. О собо р ассм атривает
ся вопрос управления качеством  продукции. С правоч
ник предназначен д л я  И Т Р , м астеров и квалиф ициро
ванны х рабочих лесопильны х производств.

Рефераты публикаций по техническим наукам
УДК [684.42-t-684.43](083.74)

Новый ГОСТ 19917—80 «М ебель бы
товая для сидения и леж ания». Сахнов- 
ская В. П., П интус Л . В., К узнецо
ва М, А. — Д еревообрабаты ваю щ ая 
пром-сть, 1981, №  6, с. 3—4.

Описаны требования к мебели бы то
вой и для общ ественных помещений, о т 
личающие вновь утверж денны й стандарт  
от действую щ его ГОСТ 19917— 74. Т аб 
лиц 2.

УДК 674.028.9

Склеивание массивной древесины  мо
дифицированными карбам идны м и клея
ми. .Азаров В. И. — Д ер ево о б р аб аты 
вающая пром-сть, 1981, №  6, с. 4— 5.

Рассмотрены вопросы применения м о
дифицированных амино-, аминоэпоксида- 
ми карбам идны х смол в качестве клеев 
для холодного и горячего способов 
склеивания древесины. У становлена 
связь м еж ду применяемыми модифика- 
торами-отвердителями в клее и проч

ностью, водостойкостью  клеевого соеди
нения древесины . Т аблиц 2, иллю стра
ций 4.

У Д К  674 .053;621.9.01.001.5

Об ош ибке в оценке влияния н ап р яж е
ний от центробеж ны х сил инерции на 
работоспособность ди ска  пилы. С тахи- 
ев Ю. М. — Д ерево о б р аб аты ваю щ ая 
пром-сть, 1981, №  6, с. 6 —8.

А втор указы вает  на то, что с у вели
чением частоты  вращ ения диска пилы 
необходимо учиты вать два  условия: у в е 
личение напряж ений  от центробеж ны х 
сил инерции и увеличение частоты  в о з
буж даю щ их сил. И ллю страций 4, спи
сок литературы  —  8 названий.

У Д К  674.815-41:630*824.83

И нтенсиф икация процесса прессования 
древесноструж ечны х плит. Э льберт А. А., 
Р ош м аков  Б . В. —  Д ер ево о б р аб аты ваю 
щ ая  пром-сть, 1981, №  6, с. 8— 9.

И сследована возм ож ность применения 
инициаторов свободнорадикального  типа

в качестве катали зато р о в  отверж дения 
м очевиноф ормальдегидны х смол. П о к аза 
но, что использование персульф ата ам 
мония в качестве отвердителя карбам и д
ных смол позволяет интенсифицировать 
процесс прессования древесноструж ечны х 
плит и повысить их качество. Таблиц 3, 
иллю страций 2, список литературы  —
6 названий.
У Д К  684.059.01

П роф илактика профессиональных забо
леваний кож и у  рабочих мебельного про
изводства. Семенов А. Б . — Д еревооб
р абаты ваю щ ая пром-сть, 1981, №  6,
с. 15— 16.

П риведены  конкретные рекомендации 
в зависим ости от профессиограмм рабо
чих мебельных предприятий и рецепту
ры наиболее эф ф ективны х средств защ и
ты кож и  при работе с нитро- и поли
эфирны ми лакам и.
У Д К  684:331.876.6

Н аучно-техническое творчество тал 
линских мебельщ иков. Коппель Э. А. —
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Д еревообрабаты ваю щ ая пром-сть, 1981, 
Л"» 6, с. 17— 18.

Т ворческая деятельность работников 
объединения позволила реш ить много 
важ ны х проблем производства. Описаны 
основные рацпредлож ения, внедренны е в 
производство. Р ассказан о  об о р ган и за
ции рационализаторской работы  в 
объединении «С тандард».

У Д К  684.4:674.05
О пыт м еханизации ручного труда.

В аш кевич 3 . И. — Д ер ево о б р аб аты 
ваю щ ая пром-сть, 1981, 6, с, 18— 19.

К оллектив объединения «Беш тау» 
серьезное внимание обращ ает на со кр а 
щ ение ручного труда. П еречислены ос
новные ко.мплексные м ероприятия по 
м еханизации вспом огательны х работ.

У Д К  684.4.059.3:667.633.26:678.674
О тделка полиуретановы ми лакам и на 

линии М Л П -1. Гулин В. С., К озло
ва В. Г. —  Д еревообрабаты ваю щ ая 
пром-сть, 1981, №  6, с. 19—20.

З ам ен а  традиционны х полиэфирных 
лаков  новыми потребовала модерниза
ции оборудования, особенно линии лаки 
рования пластей М Л П -1. Об усоверш ен
ствовании этого оборудования р ассказа
но в статье. И ллю страций 1.
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Рис. 1. Общий вид набора « З аря»
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Рис. 2. О сноз)1ые разм еры  изделий набора

Набор мебели БН-262 (индекс Н 15-2030/1-26) 
разработан Всесою зны м  проектно-конструкторским  
и технологическим  институтом  м ебели  совм естно 
с ПКБ объединения «Во ро неж м ебель» (автор  про
екта А . М . Ш евченко).

Набор состоит из ш каф ов для платья и белья, 
кроватей и прикроватной группы м еб ели , которая 
выполнена в виде отдельны х изделий различного 
назначения и м о ж ет иметь два уровня по вы соте.

Ф асадны е поверхности изделий декорированы  
м етодом  ш елкотраф аретной  печати. П р ед усм о тр е
но два варианта деко р а в сочетании с лицевой ф у р 
нитурой. Д опускается применять др уги е  виды д е 
кора и специальную  ф ур н и тур у по согласованию  с 
автором проекта.

О блицовка —  строганы й шпон или пленка на ос
нове пропитанных бум аг с полной поликонденса
цией см олы .

И зделия набора позволяю т получать различные 
компоновки с учетом  архитектурно-планировоч
ных реш ений ж илы х помещ ений.

Набор вы пускается Липецким м ебельны м  ком 
бинатом М П О  «Во ро неж м ебель» .

Заказы  на техническую  докум ентацию  направ
лять по ад р есу : 129075, М осква, Ш ерем етьев
ская , 85, ВПКТИМ .
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