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НАБОР МЕБЕЛИ 
ДЛЯ ОБЩЕЙ KOMHATI

в состав набора мебели для общ ей комнаты «Олимп» (проект МБН 0,55, 
автор Ю . С. Востоков), разработанного НПО «М олдавпроектмебель», вхо
дят следую щ ие секции различного назначения: универсальная; с откид 
ным обеденным столом; баром ; ем костью  для посуды ; для кни г и радио
аппаратуры.

Общ ий вид набора  «Олимп-11»

Каждая секция состоит из двух одноглубинных 
изделий одинаковой высоты. Собираю т секции 
в пристенный блок при помощ и м онтажны х щ и
тов с декоративны ми накладками, которы е уста
навливаются м еж д у  секциям и при монтаже на
бора.

С екции м ож н о  ком поновать в различных вари
антах. Это делает набор приемлемы м для квар
тир лю бой планировки.
В нашем объединении разработаны три варианта 
ко м п он о во к набора: «Олимп-11», «Олимп-12»,
«Олимп-13». «Олимп-11» отличается уменьш ен
ным числом секций, что позволяет использовать 
его  в малогабаритны х квартирах, м олодежны х 
общ ежитиях.
О собенностью  набора «Олимп-12» является на
личие откидны х обеденного  и рабочих столов, 
которы е м ож н о  использовать отдельно от набо
ра. Стол, состоящ ий из двух полукры ш ек, соеди
ненных м еж д у  собой двумя петлями с остановом, 
крепится специальными осями к боковы м  стен
кам  секции и ф иксируется в сложенном  поло
ж ении магнитны ми защ елками. Н ож ки  в сложен
ном положении ф иксирую тся такж е магнитными 
защ елками. О блицован «Олимп-12» строганым 
ш поном  ценных пород, покры тие —  прозрачны м 
полиэф ирны м лаком. Выполнен набор в угловом 
варианте.
«Олимп-13» отличается от преды дущ его набора 
отсутствием обеденного  стола. О блицован набор 
строганы м ш поном  ясеня. П окры тие —  проз
рачным блестящ им полиэф ирным лаком с сохра
нением цвета и текстуры  древесины.

Н абору мебели «Олимп» присвоен государствен
ный Знак качества. Изготовитель —  Кишиневская 
мебельная ф абрика имени М. В. Ф рунзе .

За технической документацией обращаться по 
адресу: 277001, Кишинев, ул. Бендерская, 65, НПО 
«М олдавпроектмебель».

Л. В. Ефременко

О бщ ий вид набора «О лим п-12»
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь/
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ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛО ЗН О-БУМ АЖ НО Й И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖ НО Й И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮ ЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

май 1983ОСНОВАН В АПРЕЛЕ 1952 г .

Решения X X V I съезда КПСС —  в жизнь!

УДК «84 .1981— 1985.

Мебельная промышленность: сердцевинный год пятилетки
А. П. АЛЕКСЕЕВ —  начальник П Т У  мебельной промыш ленности М инлесбум пром а С С С Р

П ретворяя в жизнь решения XXVI съезда партии, ноябрь
ского (1982 г.) Пленума ЦК КПСС и включившись в со

циалистическое соревнование по достойной встрече 60-летия 
образования СССР, коллективы мебельных предприятий до 
срочно выполнили задание 1982 г., изготовив продукции сверх 
плана на 160 млн. р. Темп роста к преды дущ ему году со
ставил 4,7%. Успешно завершили год и досрочно выполнили 
план производства мебели и товаров культурно-бы тового на
значения предприятия министерств Украины, Белоруссии, Лит
вы, Латвии, всесоюзных промыш ленных объединений <сЦентро- 
мебель», «Ю гмебель», «Севзапмебель».

Передовые коллективы предприятий по итогам Всесоюзно
го социалистического соревнования в ознаменование 60-ле- 
тия образования СССР награждены переходящ ими Красны
ми знаменами ЦК КПСС, Совета М инистров СССР, ВЦСПС и 
ЦК ВЛКСМ. Лучшие из них занесены на Всесоюзную доску 
почета на ВДНХ СССР. Среди победителей —  представи
тели нашей отрасли: объединение «Кемеровомебель», Ки- 
роваканское мебельное объединение, краснодарское ордена 
Трудового Красного Знамени производственное м ебельное 
объединение «Кубань», мебельный комбинат «Вильнюс», М о 
сковский ордена Трудового Красного Знамени мебельно-сбо
рочный комбинат №  1, Рижский ордена Трудового Красного 
Знамени мебельны й.комбинат, Тираспольская мебельная фаб
рика № 5, Бурятский мебельно-деревообрабатываю щ ий ком б и
нат.

'За успехи в социалистическом соревновании в ознаменова
ние 60-летия образования СССР ряд предприятий награжден 
переходящими Красными знаменами и Почетными дипломами 
министерства и ЦК проф сою за рабочих лесной, бум ажной и 
деревообрабатывающей промыш ленности. Среди них вологод
ское производственное мебельное объединение «Прогресс», Гат
чинская экспериментальная мебельная фабрика, объединение по 
производству кухонной мебели «М оскомплектмебель», М осков
ская мебельная фабрика №  3, м айкопское производственное 
мебельно-деревообрабатывающее объединение «Дружба», Д о 

нецкое  производственное мебельное объединение, производст
венное мебельное объединение «Алма-Ата», Янгиюльская м е
бельная фабрика, Череповецкий фанерно-мебельный комбинат, 
Калининский мебельный комбинат.

В то ж е  время объединения «Иркутсклеспром», «Дальлес- 
пром», «Красноярсклеспром» не справились с установленны
ми планами и не обеспечили повышение эффективности произ
водства мебели. Неустойчиво в истекш ем году работали все
сою зное промы ш ленное объединение «Союзмебель», предприя
тия отраслевых министерств Казахстана, Грузии и Узбекистана. 
Рядом предприятий нарушались договорные обязательства, не 
были выполнены задания по ассортименту при общ ем выпол
нении плана в объемных показателях. В результате оказался 
невыполненным установленный министерству план по производ
ству стульев, кресел, шкафов для одежды и для посуды, кре 
сел-кроватей. Неудовлетворительно выполнение плана по ассор
тименту мебельными предприятиями министерств Украины, У з
бекистана, Казахстана, объединениями «Ю гмебель», «Севзап
мебель» и др.

В одиннадцатой пятилетке предусмотрено довести выпуск 
мебели до 6215 млн. р., т. е. увеличить по сравнению с
1980 г. почти в 1,3 раза. Успешное решение этого задания 
требует от каж дого  работника отрасли напряженного труда, 
высокой организованности и сознательной дисциплины.

В 1983 г. в целом по министерству долж но быть выпу
щ ено мебели на 5464,7 млн. р., что на 243,6 млн. р. больше 
плана 1982 г. (темп роста 4,7% ).

Для этого необходим о значительно повысить эффективность 
производства и активизировать поиск резервов.

О дним  из важнейших путей интенсификации является более 
полное использование действующ их производственных мощ нос
тей. В целом по отрасли этот показатель достиг 97,9% , одна
ко  на ряде предприятий мощ ности все еще используются не
достаточно (например, в М индревпром е Латвийской ССР —  на

^И здательство «Лесная промышленность}, «Деревообрабатывающая промышленность», 1983 г.
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87,1% , •  М инлеспроме Грузинской ССР —  на 95,7% , в объе
динении «Дальлеспром» —  на 93,5% ).

В текущ ем году предстоит выполнить програм м у капиталь
ного строительства в мебельной промыш ленности, ввести в 
строй мощ ности в Ленинграде, Иркутске, Бресте, М ценске, Алма- 
Ате и др. Необходимо быстрее и полнее освоить как новые 
мощности, так и мощ ности реконструируем ы х и расширяемых 
предприятий.

Важным ф актором интенсификации производства является тех
ническое перевооружение отрасли на основе дальнейшей 
концентрации, развития и углубления специализации. В соот
ветствии с основными направлениями развития мебельной про
мышленности в одиннадцатой пятилетке, которы е предусмат
ривают довести уровень концентрации производства мебели в 
среднем до 20 млн. р. на предприятие, концентрация от
расли развивается высокими темпами. Так, средняя мощ ность 
мебельного предприятия составляла в 1975 г. 9,8 млн. р., в
1980 г.—  15,3 млн. р., а на 1 января 1983 г.—
18,7 млн. р.

Увеличилось число крупны х промыш ленных объединений, ос
нащенных вы сокопроизводительным оборудованием , в полной 
мере использующ их преимущ ества кооперирования и спе
циализации производства. К 1983 г. удельный вес пред
приятий мощ ностью  свыше 15 млн. р. составлял более 75% . 
В то ж е  время продолжает оставаться низкой концентрация 
производства на мебельных предприятиях министерств А зер 
байджанской ССР, Грузинской ССР, Казахской ССР. В Армении 
и Узбекистане мощ ность 60% предприятий составляет не более
5 млн. р., и именно на таких предприятиях самый низкий 
технический уровень оснащенности оборудованием , что ска
зывается на качестве продукции.

Все еще не полностью используются внутренние резервы и 
возможности повышения эф фективности производства за счет 
его специализации, не в полной мере завершена предм ет
ная специализация, недостаточен ее уровень на ряде пред
приятий Украины, Грузии и др.

Там, где неоправданно ш ирок ассортимент мебели, основные 
технико-экономические показатели ниже, чем на предприятиях 
с более узкой  предметной специализацией. Так, на Ж итом ир
ском  мебельном комбинате удельные трудозатраты на изготов
ление мебели на 64% выше, чем достигнутые головным пред
приятием ПАЛО «Кубань», вы пускаю щ им только мебель для 
спальни, а производительность труда ниже на 50% . П ока еще 
около 60% мебели изготовляется на предприятиях, работаю 
щих по зам кнутом у циклу.

Неотложной задачей отрасли являются ком плексное реш е
ние и согласованность в каж дом  регионе всех вопросов кон 
центрации, предметной и технологической специализации, увяз
ка и сбалансированность мощ ностей по производству мебель
ных материалов, полуф абрикатов и деталей с объемами произ
водства и ном енклатурой отделочно-сборочны х предприятий.

За последние годы мебельная промыш ленность в значитель
ной степени оснастилась вы сокопроизводительным оборудова
нием, и теперь уровень механизации основного производства 
в мебельной отрасли составляет около  75% . В текущ ем  году 
промышленность получит еще свыше 270 автоматических линий, 
140— 150 односторонних кром ко-облицовочны х станков проход 
ного типа, 35 ком плектов оборудования отечественного произ
водства для изготовления пружинны х блоков, 150 м ногош пин
дельных сверЛильно-присадочных станков, ком плекты  оборудо 
вания для изготовления вы сокохудожественны х по ф орме 
стульев и т. д. От рационального распределения этого обо
рудования и быстрейш его достижения его максимальной 
производительности во м ногом  зависит эффективность работы 
мебельных предприятий.

При техническом  перевооружении необходимо учитывать, что 
в отрасли значителен разрыв м еж ду технической оснащенностью 
основного и вспомогательного производств. Уровень меха
низации вспомогательных работ составляет примерно 15%, в ре
зультате чего более 30% общей численности рабочих занято 
на переместительных погрузочно-разгрузочны х операциях. В этих 
условиях на каж дом  предприятии должны  быть разработаны 
и выполнены целевые комплексны е программы по сокра
щению ручного труда, в которы х необходимо предусмот
реть:

внедрение средств непрерывного транспорта (роликовых кон
вейеров и других приспособлений);

контейнеризацию  отправляемых и получаемых грузов; 
максимальную централизацию вспомогательных производств 

(в том  числе по изготовлению  инструмента и оргтехоснастки, 
раскрою  и склеиванию шлифовальных лент и другим  рабо
там);

механизацию упаковки мебели.
О дним  из наиболее эффективных мероприятий, запланиро

ванных на 1983— 1985 гг., является внедрение фурнитуры 
бесш урупного крепления. ВПКТИМу и тресту «Союзлескомплект» 
следует форсировать эту работу.

Чтобы обеспечить дальнейшее развитие производства мебели, 
необходимо более эконом но расходовать все виды сырья, ма
териалы, теплоэнергетические ресурсы. Установленные на 
1983 г. задания по снижению  в производстве мебели расхода 
древесных и лакокрасочных материалов соответственно на 6,6% 
и 3% требует ввести реж и м  строжайш ей экономии и комплексно
го, рационального использования всех материальных ресурсов. 
Вместе с тем некоторы е предприятия отрасли используют ле
соматериалы бесхозяйственно: на них допускается безнарядный 
отпуск сырья, неудовлетворительно осуществляются его хране
ние и складирование, есть недостатки в нормировании, что 
соверш енно недопустимо. В своей работе мы должны  стро
го  руководствоваться указаниями Генерального секретаря 
ЦК КПСС товарища Ю . В. Андропова о том, что экономия, 
рачительное отношение к народному добру —  это вопрос реаль
ности наших планов. В 1983— 1984 гг. в порядке перво
очередных практических мер по экономии сырьевых ресурсов 
предусматривается:

перевести все предприятия на выпуск древесностружечных 
шлифованных плит толщиной 16 м м ;

заменить в изделиях м ягкой  мебели брусковы е детали из 
пиломатериалов деталями из древесностружечных плит;

использовать коротком ерны е отходы для изготовления дета
лей мебели, повысить выход листовых материалов не менее 
чем на 1 % путем рационального раскроя и склеивания ко
ротком ерны х отходов;

снизить расход лакокрасочны х материалов (нитроцеллю лоз- 
ных —  не менее чем на 3% , полиэф ирных —  на 5% ) за счет 
массового перехода на тонкослойную  матовую отделку, при
менения различного рода грунтовочных составов и шпатлевок, 
внедрения вальцового метода нанесения лакокрасочных материа
лов, применения синтетического шпона с повышенным со
держанием  смолы и декоративных пленок, не требующ их 
дальнейшей отделки.

Н еобходимо использовать все возможности эффективного 
применения материальных ресурсов, в том  числе развивать 
производство универсально-разборной и стеллажной мебели, 
строганого шпона пониженны х толщин, кром очного  пластика 
и др.

Техническому управлению совместно с Производственно
технологическими управлениями мебельной промышленности и 
промыш ленности древесных плит и фанеры, а также научно- 
исследовательским организациям следует с .учетом  зарубежно
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го опыта разработать научно обоснованную програм м у ш иро
кого внедрения в производство мебели и плит в текущ ей пя
тилетке новых технологических процессов, материалов, оборудо- 
■ания, значительно снижающ их расход лакокрасочных материа
лов и клеящих смол.

Наряду с удовлетворением спроса на мебель до конца 
пятилетки должны  быть выполнены мероприятия по расш ире
нию и разнообразию  ассортимента изготовляемой мебели, по
вышению ее комф ортабельности и эстетического уровня, прида
нию мебели новых потребительских свойств. При этом необ
ходимо полнее учитывать диф ф еренциацию спроса, стремление 
потребителей индивидуализировать интерьер своих квартир, а 
также и моду на мебель.

Этой цели служит принятая в промыш ленности ном ен
клатура изделий, предусматривающ ая изготовление так на
зываемых функциональных наборов, т. е. секционных наборов 
корпусной мебели, наборов для отдыха, обеденных групп и дру
гих изделий, из которы х потребитель м ог бы сф орм иро
вать интерьер по  своему вкусу. Такой мебели необходимо 
придать наибольшую вариантность и мобильность. С этой целью 
министерство расширяет производство мебели универсально
разборной, стеллажной, секционной, шкафов различного на
значения с разнообразны ми фасадами на основе униф ициро
ванных корпусов, в которы х применяется ш ирокая гамма об
лицовочных и отделочных материалов, других средств декора.

Развивается производство мебели из сосны, которая длитель
ное время почти не вырабатывалась промы ш ленностью . П ро
веденные в последнее время работы и выставка мебели из 
сосны выявили большие возм ожности применения этой 
породы и перспективность использования ее декоративных 
свойств при изготовлении мебели различного назначения, в том 
числе недорогой и наиболее массовой, м олодежной, рустикаль- 
иой и этнографической, а такж е мебели для экспорта.

В соответствии со спросом  наряду с изготовляемы ми шка
фами —  стенками получает развитие производство отдельно 
стоящих шкафов для платья и белья, книг, посуды и др.

Последние семь-восемь лет проектирование мебели и об
новление ее ассортимента шло в направлениях, определив
шихся после I I I  Всесою зного конкурса  на новые образцы  м е
бели, проведенного в 1974— 1975 гг. и способствовавшего 
значительному повыш ению ее уровня. С целью дальнейшего 
коренного обновления ассортимента мебели и создания но
вых моделей, соответствующ их архитектурно-планировочны м ре
шениям перспективных квартир и возрастаю щ ему спросу, 
М инлесбумпром СССР и Госгражданстрой при Госстрое СССР в 
настоящее время проводят «Конкурс на разработку и из
готовление новых образцов мебели массового производства 
для типовых квартир». В апреле —  июле с. г. на вы
ставке «Мебель-83» на ВДНХ СССР будут показаны ее кон 
курсные образцы. В конкурсе  участвуют наиболее квалифици
рованные худож ники, архитекторы, дизайнеры, конструкторы  ве
дущих предприятий и организаций отрасли. На конкурс посту
пило более 350 наборов и секций для общ их комнат, спа
лен, кабинетов, комнат для одного-двух членов семьи, дет
ской, мягкой и кухонной мебели, а такж е шкафы для при- 
хсГжих, столярные и выклейные стулья. На базе выставки «М е- 
бель-83» будут проведены Всесоюзная конф еренция по  основ
ным направлениям проектирования мебели и Всесою зное со
вещание по совершенатвованию ее ассортимента, а такж е пять 
региональных ш кол по обм ену передовым опы том  быстрей
шего освоения массового производства лучших конкурсны х м о 
делей.

М инлесбумпром  СССР придает больш ое значение проводя
щемуся конкурсу и выставке «Мебель-83» и считает, что луч
шие конкурсны е образцы уж е  в 1984 г. должны  занять ве

дущ ее место в ассортименте изготовляемой мебели, что даст 
возм ожность более чем в 1,5 раза увеличить выпуск изде
лий улучш енного качества. В связи с этим в мае-июне те
кущ его  года по всем объединениям и ведущим предприя
тиям надлежит определить объемы внедрения конкурсны х об
разцов и до конца текущ его  года завершить подготовку произ
водства к  изготовлению  опытных партий.

Большая доля ответственности возлагается на ВПКТИМ 
и другие  проектно-конструкторские  организации министерства, 
которы е долж ны  разработать техническую  документацию  в объе
ме, необходим ом  для изготовления опытных партий и со
гласования розничны х цен. При проведении республикан
ских и межобластны х ярм арок по оптовой продаже мебели 
на 1984 г. следует обусловить право на замену запро
данных изделий новыми —  премированными и одобренны 
ми на конкурсе  моделями.

Клю чевой задачей отрасли в текущ ем году и в один
надцатой пятилетке в целом  является дальнейшее улучш е
ние качества, повыш ение надежности и долговечности мебели. 
О дним  из важнейших показателей этой группы является до
ля продукции с государственным Знаком  качества в общ ем объе
м е ее производства. Выпуск мебелн с почетным пятиуголь
ником  с 3,4% в 1975 г. увеличился в 1982 г. до 41,7% . 
В 1983 г. такой мебели д олж но  быть выпущено 44% , а в 
1985 г.—  47% . Это задания весьма напряженные, так как су
щественно повышаются требования к  аттестуемым и переат- 
тестуемым изделиям, которы е теперь будут сопоставляться с 
лучш ими конкурсны м и образцами.

В то ж е  время наряду с общ им по отрасли уве* 
личением выпуска мебели со Знаком  качества руководители 
отдельных предприятий и производственных объединений не 
обеспечивают стабильного выпуска мебели высокого качества. 
Н еобходимо повысить ответственность этих руководителей, ка ж 
д ого  производственного звена, каж дого  рабочего за качество 
выпускаемой продукции , не оставлять без внимания ни од 
ного нарушения технологической дисциплины, строго взыскивать 
с виновных за брак. Это в сочетании с повышением дис
циплины и организационно-техническими мероприятиями, про
водимыми в отрасли, д олж но  исключить возможность выпуска 
мебели с каким и бы то ни было производственными 
деф ектами и обеспечить дальнейшее улучшение ее качества.

В 1982 г. отрасль добилась определенных успехов в обес
печении роста главного показателя эффективности экономи
ки —  производительности труда, но неиспользованных резервов 
еще м ного. Главный из них —  всемерное укрепление тру
довой и технологической дисциплины, поэтому организатор
ская и воспитательная работа на всех участках производ
ства должна быть направлена на решительное искорене
ние прогулов, опозданий, межсменных и внутрисменных потерь 
рабочего времени.

Повышение эффективности производства неразрывно связано с 
совершенствованием организации труда и управления. В наи
больш ей м ере  высокопроизводительной работе способствует 
бригадная ф орма организации труда, которая должна стать ос
новной на мебельных предприятиях.

На производстве должны  быть созданы такие условия, ко 
торые стимулирую т качественный высокопро>1зводительный труд 
работающ их. С этой целью необходимо совершенствовать си
стему нормирования и оплаты труда, внедрять прогрессив
ные ф ормы его  организации, создавать комплексные бригады
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новой ф ормы —  с выплатой заработной платы работаю 
щим в зависимости от их участия в коллективном  труде, 
внедрять оплату по опыту ВАЗа, разработать и внедрить ко м п 
лексную  систему повышения эффективности производства по 
опыту предприятий Краснодарского края и др.

Решение задач, предусмотренны х народнохозяйственным 
планом на 1983 г., требует дальнейшего развертывания со
циалистического соревнования —  испытанного рычага ум но ж е 
ния трудовых успехов. В ходе трудового  состязания, выпол

нения встречных планов и социалистических обязательств рас
тет творческая инициатива работников, ф ормируется их от
ветственное отнош ение к труду.

Нет сомнения, что труж еники  нашей отрасли приложат все 
свои силы, знания, использую т весь накопленный опыт, 
чтобы ознаменовать сердцевинный год пятилетки новыми тру
довыми успехами, внести достойный вклад в выполнение на
меченной партией програм мы  повышения благосостояния на
рода.

УДК «74.05-229.7

Вакуумные перекладчики мебельных щитов
и. д. БОРИСЮ К, Е. С. БИЛОВ, Д . И. ГРИГОРЧУК, В. М . ЗАХАРЧЕНКО —  УкрН  П Д  О

Наука и техника

Д
л я  линии лакирования мебельных 
щитов с радиационно-химическим от

верждением покрытий У крН П Д О  Л\ин- 
леспрома У ССР совместно с Ц К Т Б  
РП О С М  Минместпрома У С С Р р азр аб о та
ло, а  Брош невский завод  «Л есдревмаш » 
и экспериментальные мастерские Укр
Н П Д О  изготовили поперечные вакуумные 
загрузчик и разгрузчик щитов. Это обору
дование прош ло приемочные испытания и 
рекомендовано к серийному производству.

Разработанны е перекладчики могут быть 
применены не только в линиях лаки рова
ния, но и в линиях форматной обработки, 
печатания текстуры, ш лифования-полиро- 
вания и др.

Особенность созданных перекладчи
ков — отсутствие в них вакуумных н а 
сосов, что обеспечивает высокую н адеж 
ность работы. Кроме того, загрузчик щ итов 
«меет двухщеточное очистное устройство, 
а разгрузчик — механизм подъема щ итов 
над роликовым конвейером. Этот механизм 
предохраняет нижние пласти щитов, по
крытые матовым лаком, от повреждения ро
ликами конвейера перед их съемом с него.

Технические характеристики переклад
чиков приведены ниже.

Высота транспортирования щи
тов от пола, м м ..........................

Размеры перекладываемых щи
тов, мм: 

длина
ширина . . . . .
толщ ина..........................

Скорость движения мебельных 
щитов по конвейеру, регулиру 
емая бесступеичато, м/мин . 

Грузоподъемность столов пода 
ющих устрвйств, Н .

Ход вертикальных столов педа 
ющих устройств, мм . . . 

Грузоподъемность съемных уст
ройств, Н ................................

Время перекладки щита, с . . .
Частота вращения щеток очист

ного устройства, м и н"' . .
Суммарная мощность устано

вленных двигателей, кВт 
Давление сжатого воздуха, по

даваемого к переклад икам, 
Па

Габарит, мм: 
длина . 
ширина 
высота

Загруз- Разгруз
чик чик

800

450—1800
180-600

1 0 -3 0

2—10 2 - 1 5

До 5000

До 600

До 250 
8 —28 8

300

7,6

3.9 . 10=—5.9 . 10®

3230 6365
3160 3160
1600 1600

Загрузчик принимает стопу щитов с 
транспортной тележки, подает до уровня 
транспортирования по мере съема щ итов 
со стопы, передает их со стопы на роли
ковый конвейер, очищ ает пласти от пыли

и транспортирует щиты на линию отделки. 
Р азгрузчик щ итов принимает щиты с тр ан 
спортирующего устройства, поднимает их 
над роликовым конвейером перед переда
чей на столы подаю щ их устройств, пере
дает на столы этих устройств и уклады вает 
в стопы, опускаю щ иеся на толщ ину щ ита 
по мере загрузки.

Конструкции загрузчика и разгрузчика 
подобны, только ш арнирно укрепленные 
вакуумные присоски загрузчика (рис. 1) со
единены с поршневыми полостями пневмо
цилиндров, а присоски разгрузчика

рычаг дверей 13 (см. рис. 2, а) нажимает 
на соответствующий конечный выключа
тель. Аварийное обесточивание электроси
стем перекладчиков обеспечивается при 
обоих режимах.

При наладке нажатием соответствующих 
кнопок электропульта управления осущест
вляю тся: пуск или остановка гидронасос
ных станций и конвейеров, толчковые по
вороты траверс съемников к столу подаю
щих устройств или к конвейерам; толчко
вый подъем или опускание столов пода
ющих устройств.

I — электропульт управления; 2 — съемник щитот; 3 — кулачок управления работой пневмоклапана впрыска 
сжатого воздуха; 4 — мебельный щит; 5 — фотодиодное устройство с осветителем ССВ15М с замененной 
линзой для контроля положения стола подающего устройства по высоте; 6 — рычаг конечного электро
выключателя для контроля нахождения мебельного щита на роликовом конвейере; 7 — двухщеточный 
очистный механизм; 8 — механизм прижима мебельных щитов при прохождении щеточного механизма; 
9 — конвейер для транспортирования щитов; 10 — пневмоприсоски; 11 — положение торца щита в момент его

укладки на конвейер

(рис. 2) — соединены со штоковыми по
лостями.

Гидронасосные станции перекладчиков, 
на панелях которых установлены золотники 
управления и дроссели для  регулировки 
скоростей перемещения стола подающ их 
устройств и качания траверс съемников и 
электрош кафы  перекладчиков, монтируют
ся в специальны х помещ ениях и соеди
няю тся с перекладчиками трубами и ш лан
гами.

П ерекладчики щ итов могут работать в 
наладочном и автоматическом режимах. 
Д л я  выбора режима работы ручка пере
клю чателей управления ставится в одно из 
трех положений: наладка правой стороны, 
наладка левой стороны, работа в автом а
тическом режиме.

Н аладочны е работы мож но проводить 
как при открытых, так  и при закрыты х 
дверях проемов подаю щ их устройств. При 
автоматическом режиме работа проводит
ся только при закры ты х дверях, при этом

Щ иты длиной от 450 до 1000 мм зах ва
тываю тся передними двумя присосками, 
воздушный кран третьей присоски дол
ж ен быть при этом закрыт,- а сама присоска 
притянута вверх к траверсе путем уста
новки специальной разрезной втулки. При 
зах вате  щитов длиной от 1000 до 1800 мм 
кран третьей присоски открывается, а 
разрезная втулка снимается.

Захваченный щ и те  помощью цепного ме
ханизм а 25 (см. рис. 2, б) поступательно 
переносится съемником к конвейеру загруз
чика или к столу подающего устройства 
разгрузчика. При нахождении щита на рас
стоянии 15— 25 мм от места его укладки 
сж аты й воздух в результате действия ку
лачка 3  (см. рис. 1) впрыскивается по 
ш лангу 6  (см. рис. 2, а) в присоски и 
освобож дает щит. Проходя через масло- 
распылитель, впрыскиваемый сжатый воз
дух насы щ ается маслом (для смазки тру
щ ихся элементов пневмосистемы).

Полости пневмоцилиндров, не соединен-
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ные с присосками, сообщаю тся с н аруж 
ным пространством посредством клапанов 
20, один из которых (всасываю щ ий) снаб
жен воздушным фильтром 19 (см. рис. 2 ,6 ).

Загрузчик щитов (см. рис. 1) в авто
матическом режиме работает так . О ткры ва
ется дверь проема левого подаю щ его уст
ройства и стопа деталей устанавливается 
на стол. Затем дверь проема закры вается, 
стол подающего устройства автоматически 
поднимается до тех пор, пока верхний щит 
4 стопы не пересечет луч света от освети
теля фотодиодного устройства. О дновре
менно с подъемом стола траверса съемни
ка 2 поворачивается к стопе щитов, зах в а 
тывает присосками щит и отрывает его от 
стопы. При этом по команде от засвечен
ного фотодиода 5 стол подающего устрой
ства поднимается на толщ ину щита.

Снятый со стопы щит переносится т р а 
версой съемника к конвейеру 9. Не дохо

дя  до его поверхности на 15—25 мм, щит 
сбрасы вается с присосок 10 впрыснутым в 
них сж аты м  воздухом. По команде от ку
лачка 15 (см. рис. 2, б) конечного вык
лю чателя траверса возвращ ается в исход
ное положение и останавливается в нем.

К этому времени долж ен обязательно ср а 
ботать конечный выклю чатель 6 (см. рис. 1), 
контролирующий нахождение щ ита на ро
ликовом конвейере, т. е. щит долж ен пройти 
путь В =  300 мм (от положения, в котором 
он был уложен, до рычага конечного вы
клю чателя). Это обеспечивается при на
стройке загрузчика путем соответствую 
щего выбора времени цикла по номог
рамме (рис. 3) в зависимости от скорости 
конвейера равной скорости транспор
тирования щитов в линии, и длины ш ита 
L, мм (при использовании в работе м еха
низма подъема щ ита над роликовым кон-

Рис. 2. Разгрузчик щитов:
а  — вид сбоку; б — вид со стороны электропульта 
управления; /  — электропульт управления; 2 — 
мебельный щит; 3 — пневмоприсоски; 4 — кулачок 
управления работой пневмоклапана впрыска сжа
того воздуха в присоски; 5 — съемник шитов;
€ — шланг, соединенный с вакуумообразующей 
полостью пневмоцилиндра и пневмоклапаном 
впрыска сжатого воздуха; 7 — устройство для 
приема и транспортирования щитов; 8 — шланги 
от гидронасосных станций к цилиндрам съемников 
и подающих устройств; 9 — стол- подающего 
устройства; 10 — механизм подъема щитов над 
роликовым конвейером; / /  — фотодиодное устрой
ство с осветителем ССВ15М с замененной линзой 
для контроля положения стола подающего устрой
ства по высоте; 12 — рычаг конечного выключате
ля для контроля положения мебельных щитов 
на упоре; 13 — рычаг конечного выключателя 
дверей проема подающего устройства; 14 — упор;
15 — кулачки управления работой пневмоклапана 
впрыска сжатого воздуха в пневмоцилиндр меха
низма подъема щита над роликовым конвейером;
16 — шестеренная передача от коромысла штока 
гидроцилиндра к валу съемника шитов; 17 — 
дверь проема подающего устройства; 18 — пневмо- 
цилиндр; 19 — фильтр с пневмоклапаном; 20 — 
пневмоклапан; 21 — конечные электровыключате
ли, контролирующие верхнее и нижнее положения 
стола подающего устройства; 22 — ограждение 
проема подающего устройства; 23 — электриче
ские конёчные выключатели, контролирующие по
ложение присосок траверсы съемника у стола, 
у роликового конвейера и в исходном положении;
24 — кулачки электрических конечных выключа
телей, контролирующих положение присосок;
25 — цепной механизм поворота траверсы съемни
ка щитов, обеспечивающей поступательное пере
мещение перекладываемого шита в горизонталь

ном положении

вейером). Гза^р регулируется дросселями 
гидростанции.

Д ви гаясь  по конвейеру загрузчика к при
жимному S и к двухщеточному очист
ному устройству 7, в момент прохода з а д 
ней кромки щит освобождает рычаг конеч- 
ника, контролирующий его нахождение на 
роликовом конвейере, после чего траверса 
съемника начинает двигаться к стопе за  
следующим щитом. После загрузки всех 
щитов левого подающего устройства его 
стол последовательно наж имает на верхний 
и нижний конечнуки I I  (см. рис. 2, б ), 
контролирующие его положение по высоте, 
и вклю чает автоматическую загрузку щи
тов, уложенных ранее на стол правого по
даю щ его устройства.
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Разгрузчик щитов (см. рис. 2) в автом а
тическом режиме работает так. Пускаю тся 
конвейер и гидронасосные станции р а з
грузчика и устанавливается скорость его 
конвейера, равная 1, 2

Последовательным включением правой и 
левой сторон разгрузчика устанавливаю т 
столы подающих устройств (в режиме на
ладки) выше уровня транспортирования на 
15—20 мм. П ереклю чатель режимов ставят 
в положение савтомат». Столы, перекры ва
ющие свет светильников, автоматически 
опускаются до уровня транспортирования 
(т. е. до тех пор, пока световые пучки не 
осветят ф отодиоды ). Затем  выбираю т сто
рону разгрузки, наж ав  кнопку «левый стол» 
или «правый стол>.

Роликовый конвейер устройства 7 пере
мещ ает щит к упору 14, при этом специаль
ные переустанавливаемые направляю щ ие 
ориентируют его по оси данного конвей
ера. Д ойдя до упора, щ ит наж и м ает на 
рычаг 12 конечного выклю чателя, который 
дает команду траверсе левого или правого 
съемника с присосками 3  двигаться к щиту, 
снять его с роликового конвейера и пере
лож ить на стол подаю щ его устройства, а 
затем возвратиться в исходное положение.

При укладывании на стол подаю щ его ус
тройства шит затемняет фотодиод 11, что 
дает команду столу опуститься на толщ ину 
щ ита. Щ ит сбрасы вается над столом пода
ющего устройства такж е под действием 
сжатого воздуха, впрыскиваемого в по
лость присосок при срабаты вании кулачка
4, командующего пневмоклапаном.

Перед снятием съемником щ ита с роли
кового конвейера, если кулачки 15 управ-

1вния пневмоклапанами механизма подъе
ма щ ита находились в рабочем положении, 
щ ит поднимается над уровнем транспор,- 
тирования на 4 мм, так  как  в цилиндр 
механизма подъема щ ита 10 над  роликовым 
конвейером впрыскивается сж аты й воздух. 
Чтобы при этом гребенка механизма не 
задел а  следующий щит, межторцовый з а 
зор  долж ен быть не менее 200 мм. Величина 
этого за зо р а  вы бирается в соответствии со 
временем цикла работы съемника загр у з
чика (см. кривые на рис. 3 ).

2 3 ^  5 1  Ю 12 а
Оарость конвейера ^ ,п /пин

Когда разгрузка щитов на стол левого 
.ю даю щего устройства заканчивается и 
стопа сформирована, стол опускается в 
нижнее положение, наж им ает на нижний 
конечный электровыклю чатель И ,  что дает 
команду правому съемнику начать работу. 
Он будет формировать стопу из снятых 
с конвейера щитов на правом подающем 
устройстве. З а  это время станочник может 
открыть дверь проема левого подающего 
устройства, защ ищ енного оградой, выгру
зить стопу, закры ть дверь и нажатием кноп
ки «стол вверх» поднять стол левого пода
ющ его устройства к уровню транспорти
рования. После выгрузки, стопы с правого 
стола цикл повторяется.

Если нижняя пласть щ ита не покрыта 
лаком, механизм подъема щ ита над роли
ковым конвейером не работает. В этом слу
чае кулачки 15, командующие работой пнев- 
морычажного механизма, поворачиваются 
в нерабочее положение и время цикла 
Гзагр выбирается только по кривой 1 
(см. рис. 3).

Рис. 3. Номограмма для определения цикла 
загрузчика щитов в зависимости от
скорости перемещения щ ита по конвейеру 
V̂KOH и длины щ ита L, мм:
I — Кривая для выбора при неработающем
механизме подъема шита над роликовым конвейером 
разгрузчика; 1— 8 — кривые для выбора в зависи
мости от Z. — длины щитов при работающем механизме 
подъема шита над роликовым конвейером разгрузчика 
(соответственно для L. равной 450, 500, 600, 700, 
800. 900, 1000. ПОО-1800 мм)

УДК 674.09:66.047.45.001.76

Модернизация лесосушильных камер СП-5КМ
Ю . м. ФИЛИППОВ —  Гипродрев, Г. Н. ХАРИТОНОВ —  Ц Н И И М О Д

В нашей стране широко применяются 
камеры непрерывного действия СП- 

5КМ  для сушки пиломатериалов, длитель
ное время выпускаемые серийно заводом 
«И ж тяж буммаш ». Основное назначение 
этих камер — суш ка пиломатериалов на 
лесоэкспортных предприятиях по мягким 
режимам до транспортной влаж ности. 
Поэтому использование их в деревообра
ботке или домостроении не дает ж елаем ы х 
результатов: качество сушки пиломатериа
лов из-за отсутствия требуемой конечной 
обработки их получается невысоким, кро
ме того, камеры имеют малую произво
дительность из-за сушки пиломатериалов 
до низкой конечной влаж ности (10— 12%) 
по мягким режимам.

Гипродрев по техническому заданию  
Ц Н И И М О Д а разработал  рабочие чертежи 
модернизации камер СП-5КЛ'1 с целью 
применения их на лесопильно-деревооб
рабатываю щ их и домостроительных ком
бинатах с годовыми объемами сушки до 
90 тыс. м^ уел. м атериалов по нормаль
ным режимам. Проект касается модерни
зации камер СП-5КМ , поставленных заво- 
дом-изготовителем и еще не смонтирован
ных на производственных площ адях, так 
как модернизация действующих камер свя 
зана со значительными трудностями и з а 
тратами.

М одернизацией предусматривается из

менить конструкцию камер, чтобы пило
материалы  в них высуш ивались по нор
мальным реж имам, кроме того, конечную 
термовлагообработку предусматривается 
проводить в специальном отсеке. В резуль
тате значительно увеличится производи
тельность камер и появится возможность 
сушить пиломатериалы по II категории к а 
чества до конечной влаж ности 10— 12%.

Разработан ная технологическая схема 
модернизации кам ер, показанная на рисун
ке, предусматривает удлинение сушильной 
зоны путем исключения аванкам еры  загр у 
зочного конца камеры и переоборудова
ния аванкам еры  выгрузочного конца в от
сек для проведения конечной термовлаго-

обработки и кондиционирования пиломате
риалов, а так ж е , в результате внесения 
необходимых изменений в конструкцию от
дельных узлов камеры.

Б л аго д ар я  исключению загрузочной 
аванкам еры  стало возможным загруж ать 
в зону сушки 12 штабелей вместо 10. 
Чтобы обеспечить сушку при температу
рах, предусмотренных нормальными ре
жимами (до 100°С), модернизирован вен
тиляторный узел, при этом привод вынесен 
из зоны сушки. Вентилятор вращ ается от 
электродвигателя посредством двухрядной 
цепной передачи, располагаемой в герме
тичном кожухе. Вентиляторный узел ре

Схема модернизированной камеры СП -5КМ :
/  — коридор управления; 2 — система вентиляции для отсека конечной обработки пиломатериалов; 
3 — шандорные двери; 4 — отсек конечной обработки пиломатериалов; 5 — калорифер; 6 — рециркуляцион
ный канал; 7 — вытяжная труба; 8 — вентиляторная установка; 9 — приточная труба; tO — навес; / /  — на

ружная дверь с механической тележкой; 12 — зона сушки *
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монтируется вне камеры. О н зам еняется 
запасным, в результате чего сокращ ается 
продолжительность простоя камеры.

Реконструирована приточно-вытяж ная 
система камеры. Теплообменник рекупера- 
циониой установки решено не применять, 
так как процент и т о л ьзо в а н и я  тепла от
работавшего воздуха при нормальных ре
жимах значительно меньше, чем у камер, 
работающих по мягким режимам. В озду
хообмен в камере происходит через при- 
точно-вытяжные каналы , располагаемы е 
около вентиляторов. Управление зад в и ж 
ками каналов — дистанционное. О трабо
тавший воздух вы брасы вается в атм ос
феру, свежий забирается из чердачного 
помещения.

В отсеках термовлагообработки и конди
ционирования пиломатериалов принуди
тельная циркуляция воздуха осущ ествля
ется при помощи двух центробежных вен
тиляторов и подающих трубопроводов с 
приточно-вытяжной системой. Н агревается 
воздух в компактных пластинчатых кало
риферах, монтируемых в трубопроводах пе
ред вентиляторами. В ентиляторная систе
ма установлена на потолочном перекрытии 
коридора управления. В коридоре управ
ления располагаю тся лиш ь паропроводы и

контрольно-измерительная аппаратура, а 
тепловой узел монтируется в дополнитель
ном не отапливаемом помещении при при
вязке сушильного блока на площ адке.

Д л я  герм'етизации отсека конечной обра
ботки пиломатериалов применена новая 
конструкция ш андорных ворот, состоящ ая 
из секций, которые поднимаю тся вверх. 
П ривод шандорных ворот располож ен в 
чердачном помещении.

Д ля создания нормальных режимов суш 
ки пиломатериалов увеличена площ адь 
теплоотдачи теплообменника путем уста
новки дополнительных пластинчатых кало
риферов. В качестве теплоносителя вместо 
горячей воды, используется пар, что обес
печивает поддерж ание режимных парам ет
ров. Изменена система трубопроводов теп
лоснабж ения.

Основные технические данные камеры 
С П -5К М  до и после модернизации приве
дены в таблице.

М онтаж но-наладочны е организации дол
жны обеспечить строительство и монтаж 
камер СП-5КЛ1, модернизированных по но
вому проекту.

Заинтересованным организациям  зап р о 
сы на техдокументацию  следует направ-

Камера Модернизи
СП-5КМ роваиная

Количество штабелей в ка камера
мере СП-5КМ

14 14
нэ них в зоне сушки, шт 10 12
Режим сушки • • ДАягкий Нормаль-

Емкость камеры в ре^счетиом 
материале, м® • > ‘ .

10-м ный 10 Н

176 224
Продолжительность Сушки в 

уел. материале (по руково
дящим материалам), ч . » 195 101.8

Производи 1 ельность камеры 
в год, м® уел. материала . , 7250 17690

Увеличение производительно
сти камеры после рекон
струкции. р а з ....................... 1 2.4 4

Расход тепла на сушку 1 м* 
уел. материала, ккал/м®- 

среднезимний • . . . , 189 10*
среднелетний . . .  ̂ ’ — 157 . 10’

Расход электроэнергии на су
шку 1 м̂  уел. материала. 
к В т • ч/м* . . . . . . 35,8 24.7

Установупеинвя чвшность эле
ктродвигателей м  блоке су
шильных камер. кВт. . . 255,0 295.6

Сметная стоимость модерни
зации блока лесосушильных 
камер, тыс. р.. 188.7

в том числе строительно- 
монтажных работ 130.7
вборудования. . 8 58.0

лять в Гипродрев по адресу: 197042,
Л енинград, Петровский проспект, !7.

УДК «84.4.059.3

Лак ИК-сушки для отделки щитовых деталей мебели
и. м . САЧКО, В. П. БАХАРЕВА — В П К Т И М . О .  И. СЕДОВА, О. В. БЛЕДНОВА, В. Д. ГЕРБЕР —  Г И П И  Л К П

Разрабатываемые материалы для отделки- мебели и техноло
гия их применения должны обеспечивать высокое качество 

отделки при сокращении продолжительности технологического 
процесса и расхода лаков и красок, отсутствии или умень
шении вредных выбросов в атмосферу, а такж е экономии тру
дозатрат, энергии и рабочих площ адей.

Одним из путей решения этой задачи является использо
вание на автоматических высокопроизводительных отечествен
ных и импортных линиях прогрессивных методов сушки: инф ра
красной (И К ), ультрафиолетовой, радиационно-химической — 
ненасыщенных полиэфирных лакокрасочны х материалов, поз
воляющих получать покрытия высокого качества, значительно 
превосходящие по ряду показателей покрытия другими лако
красочными материалами.

В отечественной мебельной промышленности для отделки ме
бельных щитов и получения высокоглянцевых покрытий в ос
новном применяют полиэфирные параф инсодерж ащ ие лаки хо
лодного отверждения, продолжительность сушки которых до об
лагораживания составляет 20— 24’ ч. Разработаны  новые быст
росохнущие лаки, отверж даю щ иеся в естественных условиях 
в течение 3 ч, что 'значительно сокращ ает технологический 
цикл отделки.

Д ля дальнейш ей интенсификации процесса сушки покрытий 
используются автоматизированные линии фирмы «Хильде- 
бранд> (Ф Р Г ), конструкция которых предусматривает сочетание 
терморадиационного облучения с конвективным способом сушки.

В настоящ ее,врем я ИК-излучение широко применяется для 
сушки и нагрева во многих отраслях народного хозяйства. 
К преимуществам И К-нагрева, наряду с сокращ ением времени 
тепловой обработки или нагрева изделий до нужной темпера
туры, уменьшением расхода энергии, по сравнению с конвек
тивным способом обработки можно отнести такж е возможность 
управления пространственным распределением лучистого потока, 
что позволяет нагревать непосредственно изделие и устранить

потери энергии на нагрев окруж аю щ их предметов.
Наиболее существенным преимуществом ИК-сушки и нагре

ва является возможность автоматизировать технологический 
процесс, что позволяет использовать сушилки в виде элементов 
автоматических линий.

В начале 70-х годов С ССР закупил у фирмы «Хильдебранд>
16 комплектов автоматических линий высокой производительно
сти для отделки щитовых деталей мебели. На 10 из них преду
смотрено использование лака ИК-сушки. В связи с тем, что 
отечественная химическая промышленность в момент закупки 
оборудования не располагала лакокрасочными материалами ИК- 
сушки, встал вопрос о разработке отечественного лака ИК-суш 
ки или закупке лицензии на отделочный лак, отверждаемый 
ИК-излучением, у одной из зарубежных фирм, производящих 
подобные отделочные материалы.

Лицензия на парафинсодержащ ий ненасыщенный полиэфир
ный лак  ИК-сушки для мебельной промышленности была з а 
куплена у австрийской фирмы «Райххольд Хеми». Освоение 
лицензии проводилось ГИ П И  Л КМ  совместно с ВПКТИМ ом 
при непосредственном участии Опытного завода ГИ П И  Л К П , 
М М СК №  2 и ПМ О «Кубань» (г. К раснодар).

Воспроизведенный по лицензии полиэфирный лак  ИК-сушки 
получил марку ПЭ-2115. Он представляет собой систему, со
стоящ ую из компонента «А» (лак И К-суш ки), укомплектован
ного кобальтовым ускорителем № 400290, парафином с темпе
ратурой плавления от 60 до 62°С, толуолом (ГОСТ 9880— 76), 
и компонента «Б> (отверждающ ий л ак ), укомплектованного 
отвердителем 471124.

Компонент «А» представлет собой смесь растворов нена
сыщенных полиэфирных смол в стироле (ГОСТ 10003—^̂ 81). 
Ускоритель №  400290 — раствор нафтената кобальта в аро
матических растворителях. Компонент «Б» — раствор ненасы
щенной полиэфирной смолы в органических растворителях — 
стироле, толуоле, вииилтолуоле, изобутилацетате — с добавле
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нием специального ускорителя. О твердитель 471124 — это 
50% -ный раствор перекисей в пластификаторе.

Компоненты «А» и «Б> л ака  ПЭ-2115 по физико-химическим 
свойствам соответствуют требованиям и нормам, представлен
ным в табл. I.

Т а б л и ц а  I

Т а б л и ц а  3

Показатели

Внешний вид

Цвет по йодометрической шкале, 
мг йода, не темнее 

Массовая доля нелетучих ве
ществ, %

Условная вязкость при 
20±0,5®С по ВЗ-4 с диаметром 
сопла 4 мм, с 

Жизнеспособность:
компонента «А» с уск(^нте- 
лем № 400290 и 5%-ным 
раствором парафина в то
луоле при 2 0 ± 2 “С, ч, не ме
нее
компонента сБ» с отвер- 
днтелем 471124 при 2 0 ± 2 ‘*С, 
ч. не менее
лака ПЭ-2115 (соотношение 
компонентов сА» с ускори
телем и «Б» с отверднте- 
лем 4:1) при 25± 1^С. с

Прозрачная однород
ная жидкость без ме
ханических включе
ний

2 -

56—60 44—51

4 1 -4 5  2 0 -2 4

24

6 0 -9 0

Вид испытании

По методике 
ТУ 6-10-200... 
на опытно-промыш
ленные партии 

По ГОСТ 19266-79

По ГОСТ 17537—72

По ГОСТ 8420-74

По методике 
ТУ 6-10-200 .

То же

Компоненты
Соотношение, мае. ч., 

в составах

! 11

Лак ИК-сушки ПЭ-2115. компонент сА» 100 _
Лак отверждающий ПЭ-2115, компонент сБ» — 100
Ускоритель № 400290 2 -2 ,5 —
5%-ный раствор парафина в толуоле 1,5—2,5 —
Отвердитель 471124 — 8—10

Д опускается добавление ацетилацетона в компонент «А» для 
сокращ ения (в случае необходимости) времени сушки покрытий 
на оборудовании фирмы «Хильдебранд» от 0,05 до 0,2 мае. ч. 
на 100 мае. ч. компонента «А» с комплектом.

При лакировании состав I заливается в первую головку, со
став II — во вторую головку по ходу движения конвейера л а 
коналивной машины. При нанесении лака ИК-сушки ПЭ-2115 
методом налива должны соблю даться требования, приведенные ни
же:

Температура воздуха в помещении, " С .........................................................  18—25
Относительная влажность воздуха в помещении, %, не выше . . .  70
Вязкость рабочих составов лака по 83-4, с, в головках:

п ер в о й ................................................................................................................. 41—45
вто р о й ................................................................................................................. 20—24

Температура рабочих составов лака, *’С, в головках:
п ер в о й ................................................................................................................. 23—27
в то р о й ................................................................................................................. 18—22

Расход лака, г /м ^ в головках:
п ер в о й .................................................................................................................  320—350
в то р о й ................................................................................................................. 80—90

Физико-механические показатели покрытия, сформированного 
лаком ПЭ-2115, приводятся в табл. 2. П оказатели, характери
зующие качество покрытия, гарантирую тся рецептурой материала.

Т а б л и ц а  2

Показатели

Внешний вид пленки

Время высыхания покрытия 
до степени 3, мин, не более 

Способность покрытия шли
фоваться и полироваться

Твердость пленки по М-3 че
рез 8 ч после выхода из 
сушильной камеры, уел. 
ед.. не менее 

Условная светостойкость, ч.
не менее 

Блеск пленки по рефлекто- 
скопу Р-4, строка, не ниже 

Теплостойкость покрытия, 
мин, не менее

Стойкость покрытия к воз
действию переменных тем
ператур, %, не менее

После облагораживания 
пленка должна быть 
сплошной, ровной, глад
кой, прозрачной с зер
кальным блеском. Не до
пускаются дефекты по
крытия. видимые невоо
руженным глазом (шаг
рень, пузыри, проколы) 

8

Покрытие должно легко 
шлифоваться без засали
вания шкурки и полиро
ваться

0,5

2

10

30

Методы испытаний

Визуально по мето
дике ТУ 6-10-200

По ГОСТ 19007-73

По методике 
ТУ 6-10-200

По ГОСТ 5233—67

По ГОСТ 21903—76 
(метод 3)

По ГОСТ 16143—75

По методике 
ТУ 6-10-200, по
казатель факуль
тативный 

По ГОСТ 13720—74

Л ак  наносится методом одноразового налива из двух го
ловок лаконаливной машины, входящ ей в состав комплекта 
оборудования. Рецептуры рабочих составов приведены в табл. 3.

Суш ка лаковы х покрытий производится в сушильных камерах 
линии лакирования, состоящей из трех зон: первые две
зоны (испарения растворителей и выдержки) с конвективным 
обогревом, третья зона (сушки) — конвективно-терморадиаци
онная. При сушке лаковы х покрытий должны соблюдаться тре
бования, приведенные ниже:

Температура воздуха, ’‘С, в зоне:
испарения растворителей.............................................................................. 25—30
выдержки............................................................................................................55—60
суш ки.......................................................................... ............................... 75—85
охлаждения.........................................................................................................25—30

Температура излучателей. “С .............................................................................. 110—115
Скорость движения воздуха, м/с. в зонах:

испарения растворителей..............................................................................  3—4
выдержки............................................................................................................1,2—1,5
с у ш к и ................................................................................................................. 3,5—4,0
охлаждения.........................................................................................................3.5—4,0

Время сушки, мин, в зонах:
испарения растворителей..............................................................................  1.5
выдержки............................................................................................................ 1.5
суш ки...................................................................................................................  3,5

Продолжительность выдержки в зоне охлаждения, м и н ..........................  1,5

После выхода деталей из зоны охлаж дения их укладывают 
в плотную стопу. О благораж ивание покрытий осуществляется 
на оборудовании фирмы «Хильдебранд» не ранее чем через 8 ч 
после выдержки в условиях цеха.

Приемочные испытания лака ИК-сушки ПЭ-2115 проведены 
в ПМ О «Кубань». Он рекомендован к производству. Организо
вать выпуск л ака  планируется в 1983 г. в ярославском ПО 
«Л акокраска». Промышленное освоение лицензии позволит обес
печить отделку мебели м атериалами отечественного производ
ства.
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УДК «74.815-41:630*812.001.4

Измерение влажности древесной стружки 
методом ИК-спектроскопии
м. д. КОРСУНСКИЙ. А. к. ВЕКСЛЕР —  В Н И И Д М А Ш

О
дним из перспективных методов влагометрии древесной 
стружки является метод инфракрасной (И К ) спектроско

пии [1, 2, 3 ] . В его основе леж ит зависимость оптических свойств 
(отражательной способности) м атериала от его влагосодерж а- 
ния. При направлении пучка монохроматического излучения 
на влажный материал энергия излучения частично поглощ ается, 
а частично рассеивается и отраж ается  материалом. Интенсив
ность отраженного излучения на определенных длинах волн 
является функцией содерж ания влаги в материале.

Опыт производства древесностружечных плит (Д С П ) показал, 
что из-за нестабильности исходного древесного сырья и ряда 
других причин используемая для изготовления плит древес
ная струж ка отличается большой изменчивостью свойств.

Изменчивость свойств стружки, в частности насыпной плот
ности,— одна из основных причин, вызываю щ их значительные 
погрешности измерения влаж ности струж ки косвенными мето
дами (кондуктометрическим, высокочастотным, С В Ч и д р .) . П о
этому при изучении вопроса измерения влаж ности методом 
ИК-спектроскопии одной из основных задач  было выявление 
влияния насыпной плотности древесной стружки на погреш 
ность измерения. Абсолютная влаж ность древесины W  опреде
ляется процентным отношением массы воды в контролируемом 
образце mg к массе этого образца  в абсолю тно сухом состоянии

‘сух.др-

( 1)

При контроле влаж иостн материалов методом высуш ивания, 
взвешивая образец до и после сушки, определяю т массу воды 
в исходном образце и массу о бразца  в абсолю тно сухом со
стоянии. По этим данным рассчитываю т влаж ность м атериала 
по формуле (1).

И з формулы ( I )  масса воды в контролируемом образце оп
ределяется:

"'в=«̂'"«сух.др/100. (2)

Полученная зависимость показы вает, что при постоянной м ас
се образца м атериала в абсолютно сухом состоянии масса со
держ ащ ейся в нем воды прямо пропорциональна его влаж но
сти. Эта зависимость положена в основу всех косвенных мето
дов измерения влаж ности материалов, при которых непосред
ственно определяют не самое влаж ность м атериала, а количест
во воды, содерж ащ ейся в контролируемом объеме этого м ате
риала, и по полученному результату делаю т заклю чение о его 
влажности.

Такой подход корректен при одном важ ном условии — при 
постоянной массе контролируемого о бразца  м атериала в аб 
солютно сухом состоянии. Применительно к древесине масса 
контролируемого образца равна

‘сух.др. ^сух.дрОсух.др’ 
контролируемого об| 

солютно сухом состоянии;

(3)
где 1^сухдр — объем контролируемого обр азц а  древесины в аб-

С сухд р— плотность древесины в том ж е состоянии. 

Подставив выраж ение (3) в формулу ( I ) ,  получим

т ^ =  ''^^'сух.дрбсух.др/*®®
или для древесной стружки

(4)

(5)сух.стр«сух.др.'
где V'cyx.cTp — объем контролируемой струж ки в абсолютно су

хом состоянии;

^cyx.cтp —насыпная плотность древесной стружки в том 
ж е состоянии.

И з уравнения (5) следует, что масса воды, содерж ащ ейся в 
стружке, зависит не только от абсолютной влаж ности, но и от 
контролируемого объема и насыпной плотности стружки. При 
определении влаж ности стружки перечисленными косвенными 
методами объем стружки поддерживаю т постоянным. Однако 
при этом обычно насыпную плотность стружки не проверяют, 
а она, как  показы вает опыт производства Д С П , может из
меняться. Ее отклонения от среднего значения в течение сме
ны составляю т ± ( 1 0 -^ 3 0 % ) ,  что вносит соответствующую ош иб
ку в результаты  измерения.

Определение влаж ности древесной стружки методом ИК-спект
роскопии такж е  основано на оценке массы воды в контроли
руемом объеме м атериала по величине отраженного им потока 
ИК-излучения.

При использовании этого метода контролируемый объем 
материала V определяется выражением

V ^ S h .  (6)
где S  — площ адь облучаемого участка контролируемого мате

риала;
Л — глубина проникновения излучения в материал.

Применительно к методу ИК-спектроскопии массу воды в 
контролируемом объеме м атериала можно определить по фор
муле

m ^ ^ W S h q / 100. * (7)

Так как площ адь облучаемого участка материала величина 
постоянная, можно записать

m ^^K W fiQ ,  (8)
где /C =  5 /1 0 0  =  const.

И з вы раж ения (8) следует, что при измерении влажности ме
тодом ИК-спектроскопии масса воды в контролируемом объеме 
будет пропорциональна влаж ности только в том случае, если 
/iQ =  const, т. е. если глубина проникновения излучения в конт
ролируемый м атериал обратно пропорциональна его плотности.

В работе [4] установлено, что с увеличением плотности дре
весины глубина проникновения в нее ИК-излучения уменьш а
ется. И з этого следует, что метод ИК-спектроскопии обладает 
свойством автокомпенсации погрешности измерения влажности 
древесины от колебаний ее плотности. Необходимо было выя
вить степень этой компенсации.

Коэффициент отраж ения излучения от м атериала однознач
но характеризует свойства древесины только при такой толщине 
образцов, через которую поток ИК-изучения не проходит. 
При меньшей толщ ине образца часть излучения проходит че
рез него, что долж но сказы ваться и на величине отраж енно
го потока. В работе [4] получены спектры отраж ения о браз
цов древесины толщ иной от 0,09 до 2,3 мм в ближ айш ей области 
И К -диапазона. Авторы показали, что с увеличением толщины 
образца коэффициент отраж ения возрастает. Увеличение коэф
фициента отраж ения объясняется тем, что при проникновении 
И К -излучения в древесину с возрастанием толщины образца 
в отраж ении участвует большее число элементов древесины. 
Кроме того, доля прошедшей через образец энергии уменьш ает
ся. При этом коэффициент отраж ения с увеличением толщ и
ны о бразца  возрастает лиш ь до некоторого предела, после че
го остается практически постоянным. Слой м атериала, при уве
личении толщ ины которого рост отраж ательной способности
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прекращ ается, называю т оптически бесконечно толстым слоем. 
Д ля цельной древесины толщ ина оптически бесконечно тол
стого слоя составляет около 2,5 мм. При слое древесины тол
щиной 2,5 мм и более прохождение энергии через образец  пре
кращ ается и в отражении И К -излучения участвует наибольщ ее 
число элементов древесины.

И з приведенного анализа следует, что при прочих равных ус
ловиях коэффициент отраж ения определяется количеством уча
ствующих в отраж ении элементов древесины. Отсюда вытекает, 
что если бы при бесконечно толстом слое с увеличением плот
ности древесины глубина проникновения излучения оставалась 
юстоянной, коэффициент отраж ения долж ен был бы возрастать 
прямо пропорционально плотности. Если ж е глубина проник
новения уменьш ается обратно пропорционально плотности, то 
количество отраж аю щ их поток ИК-излучения элементов должно 
оставаться постоянным. Соответственно в этом случае долж ен 
оставаться постоянным и коэффициент отраж ения. Результат 
весьма близкий к описанному получен в работе [4]: при уве
личении плотности древесины в 3,5 р аза  коэффициент о тр аж е
ния изменился лищ ь на 10%. Это подтверж дает, что при бес
конечно толстом слое древесины зависимость глубины проник
новения в нее ИК-излучения от плотности близка к обратно 
пропорциональной, т. е.

/jQ =  const. (9)

П одставив выраж ение (9) в (8), получим

где Л:, sS /iQ /lO O s c o n s t.

Таким образом, при использовании для  измерения влаж но
сти древесины метода ЦК-спектроскопии колебания плотности 
древесины не должны существенно сказы ваться на результатах 
измерения.

Так как влияние насыпной плотности стружки на коэфф и
циент отраж ения ИК-излучения идентично влиянию плотности 
цельной древесины, полученный вывод долж ен быть справедлив 
и для древесной стружки. Проведенные В Н И И ДМ А Ш ем л а 
бораторная и производственная проверки подтвердили этот вы
вод (см. рисунок).

Результаты  последующих исследований, проведенных НИИАВ- 
ТОМ АТПРОМ ом М инприбора С С С Р по изучению влияния н а
сыпной плотности древесной стружки на точность измерения в л аж 

ности, аналогичны результатам , полученным ВНИИДМ АШ ем.
Таким образом , при измерении влажности древесной стружчи 

методом ИК-спектроскопии насыпная плотность стружки -прак-. 
тически не оказы вает влияния на результаты измерения, что 
позволяет повысить точность измерения влажности стружки при 

. производстве Д С П .

"от*

V0

/

4

..............

F 1 /2  % %

Зависим ость относительного коэффициента отраж ения от в л аж 
ности стружки из различных пород древесины и разной 

насыпной плотности;

О — березовая стружка (160 кг/м’ ) ; 0  — сосновая (120 кг/м“); Д  — еловая 
(ПО кг/м’ ); □  — осиновая (110 кг/м’)
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УДК 674.046

Упрощенные методы расчета тепловой обработки ванчесов 
и чураков (кряжей)
г. с. ШУБИН — М Л Т И

Расчет замедления прогрева в объеме 
(пакет, контейнер). Ванчесы и чураки 
(кряж и) подвергаю тся тепловой обработ
ке; первые пропариванием, вторые прова
риванием. Методы расчета длительности 
тепловой обработки в этих случаях извест
ны. Больш ой вклад в методику расчетов 
этих процессов внесли Б. С. Чудинов [1] 
и П. С. Серговскнй [2].

В последнее время методы расчета усо
верш енствованы [3, 4, 6, 7 ]. В частности, 
они классифицированы и обобщены на базе  
анализа физико-математической модели 
процессов, учтены многомерность и ани
зотропия древесных сортиментов, более 
точно рассчитаны процессы при отрица
тельной температуре, получены решения 
в критериальном, обобщенном виде и при 
переменных, зависящ их от температуры 
и влаж ности, коэффициентах переноса. 
При расчетах широко использовались

0.8

0.6

D.U

0.2

у.
\
V <

О 0.2 0,4 0.6 0.8 1.0 й

Рис. 1. Г раф ики зависимости в  = f(F o )

а  — равномерное нача.пьное распределение, 6 
параболическое

Э Ц В М , позволявш ие реш ать сложные з а 
дачи в их исходной постановке.

О днако все эти методы пригодны, строго

Рис. 2. Номограмма для определения коэф
фициента замедления прогрева ванчесов 

при < (>0°С
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говоря, для единичных сортиментов, когда 
можно считать, что граничные условия 
(ГУ) процесса соблюдаются (обычно 
имеют место ГУ I рода, когда темпе-

и со временем — уравнениями»еменем — уравн

0 = , _ 2 V ^ n

Тогда

ри F o < 0 , l ;  (3) =  0 . 5 б М к г Ш
R ^^ /ro
при F o < 0 ,l ;

^  т  (< — to) e-2.«Fo

при F o > 0 , l .

(6 )

(7)

Piic. 3. Номограммы для определения коэффициента зам едления прогрева ванчесов при /q< 0 °C :
а — S„ =  I50-H300; 6 — S „ = 8 0 ^ I2 0

ратура поверхности /„ сразу равна темпе
ратуре греющей среды t ^ ) . В реальных 
условиях при погружении партии (пакета) 
материала в нагретую среду температура 
среды падает, если не будут предпри
ниматься меры, исключающие ее падение. 
При уменьшении ж е температуры процесса 
прогрева будет замедлен, особенно при 
высокой температуре среды и материале 
малого сечения.

Нами разработана общ ая методика р а 
счета замедления прогрева пластины и 
цилиндра при помещении их в среду без ее 
принудительной циркуляции с начальной 
температурой больше и меньше 0°С. 
Она развивает идею, предложенную ранее 
П. С. Серговским [5], о сопоставлении 
фактически подведенного тепла и теорети
чески необходимого в процессе оттаивания 
круглых сортиментов. П окажем основу но
вой общей методики на примере нагрева
ния пластины.

Н а ч а л ь н а я  т е м п е р а т у р а  /„> 0 °С . 
Количество тепла Q, идущее на нагревание 
древесины (Д ж /м ^):

6  = B ,e - i ‘i'"“ при Р о > 0 ,1 . (4)

где с —  теплоемкость; 
g — плотность; 

f, 0 — разм ерная и безразм ерная сред- 
няя_по сечению TeM jiepaTypa  тела. 

Величина 0  связана с i  выражением

в = й

При ГУ 1 рода, когда B i оо.  В, =  
=  0,8106 и ц5= 1 ,57 . в  вы раж ениях (3) 
и (4) критерий Ф урье

Fo =  aт/^?^ (5)

где а — коэффициент температуропро
водности; 

т — время;
R  — характерный разм ер — половина 

толщ ины пластины S ,.

Рис. 4. Графики коэффициента формы для 
пластины и цилиндра (ниж няя линия)

Здесь к —  коэффициент теплопровод
ности.

Следовательно, теоретически леобходи- 
мое количество тепла в единицу времени 
с течением времени (Fo) уменьшается. 
Если в процессе нагревания тепло будет 
подводиться в количестве, определяемом 
вы раж ениями (6) и (7 ), то процесс 
может быть рассчитан теоретически. Е с
ли ж е тепла будет подано меньше, то 
процесс будет замедлен. Однако уравнения 
(6) и (7) позволяют определить с учетом 
количества фактически подводимого в еди
ницу времени к единице объема материала 
тепла Рф , то критическое число Fo^p,. 
начиная с которого расчет по теорети
ческим уравнениям возможен:

0,56).(< ,-<о) .
при F o < 0 ,l  V F o I

R^Q Ф (8)

при F o > 0 ,l  F o , p = 0 , 9 3 5 l g 2 ^ ^ ^ . g ^

Д о  Fo„p расчет может быть выполнен 
из следующих соображений: длитм ьн ость 
процесса т ,, при котором наступитВ = 6кр . 
будет

Ох
<3* ( 10)

где —  теоретически необходимое коли
чество тепла д л я^ агр ев ан и я  I м’ древесины 
до температуры 0,^^, определяемой величи-

Деревообрабатывающая промышленность. 1983/5 
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ной Fo В критериальной форме вы р аж е
ние (10) будет

Fo
;  (11)

Общ ая длительность процесса составит 

FOo6ui =  Foi +  F0t— Р ° кр- (12)
Здесь Fo^ — критерий Ф урье, соответст

вующий теоретическому расчету от начала 
до конца процесса.

Таким образом, по известным величинам 
(2ф определяют, пользуясь выражениями 
(8) и (9 ), значения Fo^ ; по величине 
РОцр с помощью графика 0 =  /(Р о )
(рис. 1, а) находят . Это позволяет 
определить Fo, (или т ,) .  го.^ находят по то
му ж е рис. 1, а  по обычной методике для 
одномерного J e л a  при известной средней 
температуре ,̂ до которой требуется вести 
нагрев. При этом расчет ведется от начала 
процесса.

Используя формулу (12), можно полу
чить коэффициент замедления прогрева

<̂3
F o ,-I-F o . ,-F o  Fo, 
--------- F T ---------

+  1
Fo,
Fo, 

(13)
Н а ч а л ь н а я  т е м п е р а т у р а  /„ <  

< 0 °С . Длительность неполного оттаивания 
в этом случае может быть приближенно 
определена [3]

/ е \ 2
F o „  =  0 ,4(K o„,-l-0 .445-f 1 ,З З Я „) )  =

(14)

Отсюда глубина е , на которой уже 
произошло оттаивание, и количество тепла 
Q, необходимое для  этого процесса, будут

(1 5 )
V0,4(/

Q = eFQCt^q,

где F — площ адь пластины, 
подводится тепло.

Д алее имеем

2 ^ /o :4 R ^ /щ ; ,dx

(16) 

к которой

(1 7 )

Fo„p =
2 V 6 7 4 Q ^ _

(а ) = V - ^
'  л  "Р 0,4(?

(^)
Q

Fo

Ф
ах,

I, от

(18)

(19)

( 20) 

( 21 )

О бщ ая длительность процесса в крите
риальной форме

F 006m.0T = F 0 l , 0T+F°T o T - F %  от <22)
Коэффициент замедления оттаивания 

будет

Со F O i.o t+ F O t.o t-F O k p .o t _
VOT “

Fo,
Fo. -I- 1 -

Fo,

Fo
Fo,

jse^oL A + l Б.
(23)

70 80 90 100 no 120 t^C 0 20 40 60 80 Ю0 120 140 №0 Г^^.ч
a

i<60°C t=60-^90°C

50 70 90 no W% 0,7 0,80.910 V J.2 Au0,70j5D l̂J0 1П.21.3 A„

i<60°C ^  i=60^90°C

tg-W-20-l0 0 0.70.80,910V \  0,70,S 0,9 W I.! \  'Ш  550 400 450 500 русп/г/и^

Рис. 5. К расчету длительности тепловой обработки ванчесов при /„<0°С :
а — номограмма для определения б — графики коэффициента А ^; в --  графики коэффициента

А̂  \ г — графики коэффициента породы

Процессы тепловой обработки (кроме определяется
частичного оттаивания в лесопилении) ^  ^
не заканчиваю тся оттаиванием, после чего Яобш
следует нагревание размороженной древе- _  F o i о т +  1^°т от п т +  н.п _
с и н ы . F^T.H.n

В это м  с л у ч а е  к о э ф ф и ц и е н т  за м е д л е н и я

Рис 6. К расчету длительности тепловой обработки ванчесов при /> 0 ° С
номограмма для определения б «— коэффициент А ^ в — коэффициент А̂ ^
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Исходная Продолжительность тепловой обработк и чураков‘ ^исх- ■■

/1
/  ̂=  40“С /,= 50°С /,  =  70“С t̂  = bO°C

и , м
при tj,, "С при 1 “С при t “С при tX- “С

10 15 20 25 30 10 20 30 40 10 20 30 40 10 20 30 40

0,16 5.5 5.6 5,6 6.2 7.2 4,8 4.8 5.3 6,8 3.8 3.8 3.8 4.1 3,6 3.6 3.6 3,6
0.18 7.0 7.0 7.3 8.1 9.3 6,1 6.1 7.0 9.0 4.9 4,9 4.9 5.6 4,5 4.5 4.5 4.8
0,20 8.7 8.7 9.4 10.4 11,8 7.5 7,5 Ю.1 12,5 6,0 6,0 6.2 7.1 5.6 5.6 5.6 6.2
0.22 10,5 Ю.б 11,6 12.8 14.5 9.1 9.3 11,0 14,0 7.3 7.3 7,7 8.9 6.8 6.8 6.9 7.8
0.24 12,5 12,8 14,0 15.5 17,5 10,8 11,3 13.1 16,8 8.7 8.7 9.5 10.9 8.0 8.0 8,3 9.4
0.26 14.7 15.3 16.7 18.4 20,8 12,7 13,6 16,0 20.0 10,2 Ю.2 П.З 12,9 9,4 9.4 10,0 11.2
0.28 17.0 17.9 19,5 21,5 24,3 14.7 15,9 18.7 23,4 П.8 11,8 13.3 15,2 Ю.9 10.9 11,3 13,2
0.30 19.6 20.9 22,7 25.1 28,2 16,9 18.5 21.7 27,1 13.5 13.7 15,4 17,5 12,6 12.6 13.8 15.4
0,32 22.3 24,0 26,0 28.7 32,3 19,2 21.2 24.9 31.0 15,4 15.8 17,8 20.2 14,3 14.3 15,8 17.7
0.34 25.5 27,2 29,5 32.4 36,4 21,7 24,2 28.3 35.2 17.4 18,1 20,3 23,0 16.1 16.3 18,1 20.2
0,36 28.6 30.8 33.3 36,7 41,1 24,3 27.2 31,9 39.7 19.5 20,4 22,9 26,0 18.1 18.5 20,5 22,8
0.38 32.1 34,5 37,3 41.0 46,2 27,1 30,6 35,7 44.4 21.7 22.9 25,7 29.1 20.1 20,8 23,0 25,6
0,40 35.9 38,4 41,5 45.6 51,4 30.0 34,0 39.7 49.3 24.1 25.6 28,7 32.5 22.3 23,2 25,6 28,5
0.44 43,6 46,9 50.7 55,6 62,5 36,7 41,5 48,4 60.1 29.1 31.3 35,0 39,6 27.0 28,4 31.3 34.8
0.48 51.8 56,1 60.7 66.4 74.8 44,0 49.8 58,2 71,8 34.7 37,3 42.1 47.5 32.1 33.7 37,6 41.7
0.52 ■ 61.8 66,2 71.5 78,5 88.1 52,1 58.9 68,5 84,7 40,7 44.6 49.7 56.1 37.7 40,4 44,4 49,4
0.56 72.0 77,2 83.4 91,5 102,6 60.8 68.7 79.8 98.6 47.2 52.1 58,0 65.4 43.7 47,1 52,0 57,6
0,60 83.1 89,0 96,1 105,3 118.2 70.2 79.2 92,0 113.6 54.6 60.0 67,0 75,4 50,2 54.6 50.0 66.5
0.64 94.5 101,5 109.7 120,0 134.8 80.2 90,5 105.0 129.5 62.3 68.7 76.4 86.1 57.1 62.3 38.6 75,9
0.68 107.2 114,7 123.8 135.9 152.5 90.7 102,5 118.9 146.5 70,7 77.8 86.6 102.8 64.8 70.7 77.7 86,0
0,72 120,7 129,2 139.5 152,9 171,3 102.1 115,1 133,6 164.7 79.5 87.6 97,5 109.7 72,9 79,7 37,4 96.7

Fo,

Fo,„ ,+  Fo, +  1-

Fo„

Fo. Fo.

=  Л ^ + 1 - £ ^ .  (24)

Здесь Fo^ „„  — время теоретического 
нагревания после полного оттаивания, 
когда начальное распределение тем пера
туры носит параболический характер.

Если Б ^> А ^ ,  то С д„бщ < 1 . Это свиде
тельствует о том, что дефицит подводимой 
тепловой энергии лимитирует не только 
стадию оттаивания (она вся целиком 
не может рассчиты ваться по теоретическим 
уравнениям), но и стадию нагревания. 
Тогда коэффициент замедления следует 
считать

С'г■'Q обш
F O |.o T + F O |.K n + F o ,.„ .„ -F o ,„„ „  

F 0 t . o t + F 0 t . h . „ (25)

где РОцр — критическое значение числа 
FO|j от которого, возможен расчет по 
теоретическому уравнению. Эта величина 
определяется

Foj „ „ — длительность процесса нагрева
ния после оттаивания, определяемая коли
чеством подведенного тепла, аналогичная 
величине Fo, в процессе оттаивания;

(27)

0цр н п определяется из критериального 
графика Fo =  / ( 0„j,p) для параболического 
распределения (рис. 1, кривая б) по вели
чине FO|,p „ найденной из (26).

Аналогично решается вопрос о тепловой 
обработке цилиндрических сортиментов. 
Однако полученные значения C q кото
рые здесь опущены, показали, что без 
большой погрешности для цилиндрических 
сортиментов можно использовать значения, 
относящиеся к пластине, если фактический 
размер цилиндра привести к расчетному 
размеру пластины.

На рис. 2 приведены номограммы коэф
фициентов замедления прогрева ванчесов 
(чураков, кряж ей) при /,)> 0°С , а на 
рис. 3 — при <о<0°С. Из рис. 2 и 3 видно.

что на величину C q влияет температура 
среды расчетная толщ ина S , количество 
подводимой тепловой энергии Сф и средняя 
температура по сечению t, до которой 
производится нагревание ванчесов (чура
ков). Д л я  расчетной толщины S  > 3 0 0  мм 
и температуры среды <̂  =  30-^5(ГС  зам ед
ление прогрева практически отсутствует, 
так  же, как и для Р ф > 2 0  кВт/м^ 
(лиш ь при самых тонких ванчесах и высо
ких здесь происходит зам едление).

Расчетные размеры S  р на рис. 2 и 3, 
учитываю щие для ванчесов взаимное влия
ние толщ ины (наименьш его разм ера)
S, и высоты $ 2, определяю тся по S J S ^
и. в  с помощью коэффициента формы 
Сф „д, приведенного на рис. 4.

■'р.пл ф.пл* (28)

Величина 6  при отыскании Сфпл 
известна из уравнения (2 ), в котором
I  — средняя температура тела, до  которой 
происходит прогрев. Д ля определения 
расчетного разм ера цилиндра Sp диам ет
ром D нужно восп олм оваться  нижней 
линией рис. 4 С ф .р,л= /(0)- Тогда

р.цл (29)

Из рис. 4 видно, что с небольшой 
погрешностью величину ^фцл в рабочем 
диапазоне 0 =  О,5-нО,О5 можно принять 
равной 0,6. Это позволяет избеж ать опре
деления средней температуры f по сечению 
чурака в зависимости от заданной темпе
ратуры на его карандаш е диаметром d

+1
3 3 i_ (d /£ > )2  (30)

Чтобы найти коэффициент C q , требуется 
зн ать  фактически подводимое к материалу 
количество тепла Сф. Эта величина может 
быть подсчитана (при теплоносителях — 
паре или воде) по формуле

_ П̂̂ИСП QnOT _
ф -  £  -  

С Л .(/,-< 2 )-< 3 „ 0 , <3„ол-0„о,
£  Е

(31)
где Ап, — расходы пара и греющей 
воды в единицу времени (к г /с ) ;  —
теплота, отдаваем ая паром (в среднем 
г = 21 4 0  к Д ж /к г ) ;  с — теплоемкость

воды, равная 4,19 кД ж /кг • град.; — 
температура греющей воды на входе в уста
новку и выходе из нее; £  — объем про
греваемого материала; — величина
потерь тепла, кВт. Ее можно рассчитать 
по обычной методике. При ориентировоч
ных расчетах может приниматься:
для автоклавов — 0,2 (полезных
затр ат  теп л а), в бассейнах с закрытыми 
крышками — 0,5 в парильных
ям ах  -  0,8  Q„„^.

Д л я  определения количества пара или 
воды устройство тепловой обработки 
долж но быть снабжено расходомером. Если 
ж е он отсутствует, то, например, количество 
пара ориентировочно может быть подсчи
тано по его абсолютному давлению р, 
в начале прямой трубы длиной L м агистра
ли, по которой подводится пар к уста
новке, и диаметром d.тр.

’ " - 4  ------- K L ^ (32)

^0,055 'sfp
L

Последний член уравнения получается 
при условиях: р, (М П а), d,p(cM ), коэф
фициент сопротивления трубы /С =  0 ,02 , 
давление пара на входе в установку 
Р2 =  0 , ускорение силы тяжести g  (м /с^ ), 
плотность пара в начале трубы е, (к г /м ^ ). 
При р, = 0 ,2 ; 0,3; 0,4; 0,5; 0,6 М Па 
О, соответственно равно 1,129; 1,651;
2,163; 2,669; 3,666 кг/м®. Необходимо еще 
раз подчеркнуть, что расчет по формуле
(32) является ориентировочным и доста
точно точным для прямых труб.

Практический метод расчета продолжи
тельности тепловой обработки ванчесов. 
Наличие коэффициентов замедления про
грева Cq позволяет рассчитывать длитель
ность обработки ванчесов в производствен
ных условиях

t =  t,C q. (33)

Здесь — продолжительность тепловой 
обработки ванчеса как единичного дву
мерного сортимента (любой ванчес можно 
привести к такой форме) до заданной 
средней по сечению температуры t  при t 
больш е или меньше 0°С, рассчитанная 
по теоретическим уравнениям, графикам, 
номограммам [I, 3, 4, 6 , 7 ].
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фициенты, учитываю щие влияние вл аж 
ности, начальной температуры, породы, 
коры, отличные от принятых при расчетах
^исх'

Метод разрабаты вался раздельно для 
<о<0°С и /о > 0 °С .

Н а ч а л ь н а я  т е м п е р а т у р а  /о < 0 ‘’С. 
Расчетная формула (36), в которой 

рассчиты валась для ванчесов различ
ных сечений S, x S j  при разной температуре 
среды и разной средней по сечению 
температуре f, до которой осуществляли 
нагревание, влаж ности W —60%  и началь
ной температуре t„ — —20°С (рис. 5, о ). 
Коэффициенты Ащ,, Л , , А„ приведены 
на этом ж е рисунке. Коэ°ффициент породы 

является величиной обратно пропор
циональной поправке на плбтность при 
определении коэффициента температуро- 
Ьроводности. Из рис. 5, б видно, что при 
е > 4 5 0  кг/м® порода практически не 
влияет на длительность тепловой обработки 
(при Оусл>500 кг/м® Л„ =  1,0-^ 1,02). Коэф
фициент коры при обработке ванчесов

^  1 и его можно не учитывать.
Н а ч а л ь н а я  т е м п е р а т у р а  /(,>0°С . 

Расчетная формула сохранила свой вид. 
И сходная продолжительность процесса 

рассчиты валась для разных сечений, 
t^, I, влаж ности «7 =  60% , /о = + 2 0 ° С
(рис. 6, а ) .  Коэффициенты А ^ ,  А^
представлены на рис. 6, а — на рис. 5, г°.

Пример. Дубовы е ванчесы сечением 
30 x  30 см общим объемом 12 м®, имеющие 
влаж ность 70%  и начальную  температуру 
— 10“С, пропариваю тся в парильной яме 
при <̂  =  80° до f= 5 5 °C . Количество пода
ваемого пара Л„ =  0,5 кг/с.

Определить продолжительность тепловой 
обработки. Примем первоначально Сд 1. 
Тогда т = 21  ч; /1,^ =  0,88; Л , = 1 ;
Л„ =  1,01."“

Продолж ительность процесса
.

Учтем возможное замедление 
прогрева. Определим Sp. S , /52  =  30 /30 =

Ь - L l

=  =  21,0 . 0,88 . 1 . 1,01 =

= 1,0. 0 80—55
80-1-10

=  0,277. Из

рис. 4 имеем Cj,j, =  0,65; S = 5 ,0 ^ . ,=  
=  300 • 0,65 =  196 мм. Величина сост'ав-

A r „ , - Q , M r ИШ

0.2 . А„г^^„ 0,2 .0 ,5 - 2 1 4 0
£ 12 

=  17,83 кВт/м®.

При этих данных (S  = 1 9 6  мм и 
С ф =  17,83 кВт/м®) C q - * 1 и продолжи
тельность обработки остается равной рас
считанной.

Если же, к примеру, Л ,̂ =  0,15 кг/с, 
то при том ж е объеме прогреваемого 
материала Qф будет 5,35 кВт/м®. Тогда 
(Sp =  196 мм) C q =  1,4. О бщ ая продолжи
тельность процесса будет

Рис. 7. К расчету длительности тепловой обработки чураков (кр яж ей ). Номограммы для
определения:

а — б — At̂ -, в — Aj-, г — Aiif\ д —

Опуская запись уравнений и графиков 
графоаналитического метода расчета, з а 
пишем принятую для практических расче
тов упрощенную формулу

(34)

где — исходная продолжительность
тепловой обработки единичного ванчеса 
(береза, Qycj, = 5 0 0  кг/м®) при определен
ных условиях и неограниченном подводе 
тепловой энергии (<Зф->-оо); Л, — коэф-

т =  14 • 0,88 • 1 • 1,01 • 1 ,4=  17,42 ч.

В заклю чение еще раз отметим, что 
замедление наблю дается при тонких сорти
ментах и прогреве средой высокой темпе
ратуры, а такж е при малом количестве 
подводимого тепла.

Практический метод расчета проварива
ния чураков (кр яж ей ). Тепловой обработке 
в фанерной промышленности подлежат 
чураки и кряж и, длина которых обычно 
более чем в 3 раза  • превыш ает их
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диаметр. Поэтому такие сортименты можно 
рассм атривать как одномерные (если необ
ходимо рассчитать цилиндр как двум ер
ное тело, мЬжно прибегнуть к графикам 
{4) ). Обработке подвергаю тся сортименты 
всегда при /„ < 0 ° С  и иногда при <о>0°С.

К ак и для ванчесов, разработаны  необ
ходимые аналитические и граф оаналити
ческие методы расчета длительности оттаи
вания и последующего нагревания [3, 4,
6, 7 ]. Справедливость этих методов дока
зана сравнением с непосредственными 
экспериментами н решением исходной 
задачи на ЭЦВМ . Д л я  данного случая 
такж е справедливо уравнение (33), в ко
тором — продолжительность тепловой 
обработки чураков (кряж ей) до заданной 
температуры на карандаш е диаметром 

Опуская аналитический и граф о
аналитический методы расчета, приведем 
формулы для упрощенных производствен
ных расчетов длительности процесса.

Предлагаю тся два варианта практи
ческих методов расчета.

Первый вариант. Расчетная формула 
по виду совпадает с формулой (34)

■̂ =  ■'исх'  ̂ KOP^Q’
где — исходная продолжительность
тепловой обработки березовых (Сусл =  
=  500 кг/м®) чураков (кряж ей) разных 
диаметров, при различных температурах 
среды (<£=30-^80°С ) и достигаемых
температурах на карандаш е d = 0 ,0 8  м, 
при U7 =  100% , /о =  — 30°С и неограничен
ной подаче тепловой энергии. Значения 

составлены в табличной форме [8] 
(часть которых для  диапазона =
=  40-^80°С  приведена в табли це), а коэф
фициенты Ат,  А,^, А^, Лц — в граф и
ческой (рис. 7 ). °

Значения т„^^ при определенной t^, 
но разных оказы ваю тся здесь иногда 
одинаковыми. Это значит, что в процессе 
прогрева до температуры на поверх
ности карандаш а он ещ е не оттаял 
и за принимается длительность пол
ного оттаивания. Коэффициент, учитываю 
щий влияние коры, рассчиты вается по 
формуле Ц Н И И Ф а

%ео,с=^окор(> +  0 - 8 V ^ )  =^окор-4к.

где — толщ ина коры. Д л я  примерных 
расчетов с учетом обычной толщины коры 
коэффициент составляет; береза, оси
на — 1,05; ель — 1,03; сосна — 1,02 
(при D < 0 ,3  м) и 1,04 (при £ )> 0 ,3  м). 
В среднем А ^  можно принимать равным 
1,04. Коэффициент породы А„ — см. рис. 5.

Коэффициент C q принимается по граф и
кам рис. 2 или 3 (в зависимости 
от /(,). О тметим,однако, что при обработке 
по мягким режимам C q ->■ 1 и лиш ь при 
более тонких чураках ( 0  =  1 8 ^ 2 0  см) 
может несколько превыш ать единицу.

Описанный метод расчета дает вполне 
удовлетворительные результаты  в сравне
нии с опытными данными и вносит 
коррективы в данные, имеющиеся в спра
вочнике ф анерщ ика.

Второй вариант расчета возник в связи 
с необходимостью в ряде случаев иметь 
различные значения (а  не только
0,08 м, как  это принято в первом вар и ан те). 
В связи с этим разработана  формула 
(такж е основанная на предварительных 
теоретических расчетах), имею щ ая вид

(35)

Здесь рассчитана для разных D
и t при /ц =  20°С и d  =  0,08 м (рис. 7, а ) .  
При этом в правой нижней зоне рисунка

достигает 20°С раньш е, чем заканчи
вается полное оттаивание. Коэффициенты 

и А ^, учитываю щие разную  степень 
нагрева и разны е диаметры карандаш а 
d^, приведены на рис. 7, б, в. Остальные 
коэффициенты (/!„, А , , А ^)  те же, что 
и в первом варианте (“рис. 7, г, д ) .  Д л я  
определения Cq следует установить расчет
ный разм ер цилиндра Sp по форму
ле (29 ), принимая величину Сфц^,=0,6.

Пример. Рассчитать длительность тепло
вой обработки березовых чураков 0  =  28 см 
при <̂  =  40°С до температуры на карандаш е 
диаметром 0,09 м, равной 25°С. Н ачальная 
тем пература древесины <„ =  — 15°С, в л аж 
ность 90% . Воспользуемся вторым вари ан 
том метода расчета т „= 1 9 ,5  ч; А ,  = 1 ,1 ; 
Л^ =  0,982; Л ,^ =  0,95; Л(__ =  0,92; Я „ = 1 .  
Тогда без учета C q будет т = 1 9 ,5 *  1,1 X 
Х0,982 Х 0 ,9 5 Х 0 ,9 2 Х  1 =  18,4 ч. Определим 
величину C q при Л ^ = 0 ,3  к г /с  и £ = 1 2  м®. 
Воспользуемся формулой (31)

л ,  __п
0 ^  =  п исп__=

Е
0,3 • 2 1 4 0 -0 ,5  . 0,3 . 2140 

12

=  26,75 кВ т/м ^

Тогда при . ^  =  0 ,6 - 2 4  =  14,4 см Cq =  1.
При /^ =  80°С и том ж е количестве 

подведенного пара (Л„ =  0,3 к г/с) C q будет 
такж е равна 1. Если при <̂  =  80°С подавать 
пара существенно меньше (например, 
в 2 р а за ) , то Сф =  8,9 кВт/м® и C q = 2 ,8 .

Величина f, необходимая для определе
ния C q , подсчитана по выражению  (30) 
,  1 , 2 2 5 -8 0 (0 ,0 9 /0 ,2 4 )^  „
 ̂ Т  +  Т  1 - ( 0 , 09/0,24)^
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Организация производства, управление, НОТ

Пересмотр норм по инициативе рабочих
А. П. РЕМЕННАЯ —  М  М  С К № 1

Т ехническое нормирование — важ ны й ф актор повышения 
эффективности производства. З ад ач а  работников предприя

тий — постоянно соверш енствовать нормирование труда, бы 
стрее внедрять научную организацию  его в промышленность, 
расш ирять применение технически обоснованных норм, чтобы 
оплата каж дого работника соответствовала его трудовому вкла
ду в производство.

Внедрение технически обоснованных норм трудовых затрат  
в сочетании с совершенствованием организации и оплаты труда, 
усилением материального и морального стимулирования работ
ников обеспечивает более высокие темпы роста производитель

ности труда, лучшее использование оборудования, сокращение 
сроков освоения выпуска новой продукции.

Значительный вклад в совершенствование нормирования тру
да, улучшение действующих норм выработки вносят рабочие, 
которые в результате изыскания и использования дополнитель
ных резервов, повышения квалификации и мастерства по соб
ственной инициативе выступают с предложениями о пересмот
ре норм выработки.

К ак ж е на М М СК №  1 организована эта работа?
С 1972 г. у нас используется опыт аксайского завода П ласт

масс» по пересмотру норм выработки по инициативе рабочих.
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Одними из первых последователей этого начинания на ком
бинате были рабочие передовых бригад наборщ иков строга
ного шпона в клеильно-фанеровальном цехе, которые высту
пили с инициативой повысить действующие нормы выработки 
на 1 0 -2 0 % .

Ежегодно от 12 до 16 бригад, охватываю щ их до 500 человек, 
т. е. примерно 18—20%  от числа основных рабочих, принима
ют участие в такой работе. Д анны е этого движ ения за  послед
ние пять лет приводятся в табл. 1. В пересмотре норм по 
инициативе рабочих принимают участие все подразделения ком
бината.

Т а б л и ц а  I

Год

1972
1979
1980
1981 '
1982

К‘Во
бри
гад

5
17
35
15
16

К-во рабочих 
в бригадах 
и условно 

высвобожден
ных

40
339/10*
438/14*
226/9*
270/15*

К во пе
ресмот
ренных 
норм

211
382
357

27

Экономия от 
пересмотра 

норм

нор-
мо-ч

5441
33775
26166
20383
6877

2038
20157
15677
11800
4323

Сумма выплат 
вознаграждений, 

Р-

рабо
чим

8026
5296
4536
1793

мастерам

331/15**
428/31**
150/14**
77/12**

* В числителе — количество рабочих в бригадах, пересмотревших нормы выра
ботки по своей инициативе, в знаменателе — количество условно высвобожден
ных рабочих, ** В числителе — сумма премии, выплаченная мастерам, в знаме
нателе — количество мастеров.

Инициативу рабочих подкрепляется соответствующей систе
мой материального и морального поощ рения, которая способ
ствует распространению этого почина, сокращ ению  затр ат  тру
да на производство продукции и ускорению роста его произ
водительности. На комбинате разработано и утверж дено «Поло
жение о премировании основных рабочих и сменных мастеров за 
снижение трудоемкости изделий по инициативе рабочих». 
В соответствии с этим «Положением» размер поощ рения по
ставлен в зависимость от качества пересмотра и качества вновь 
вводимых норм, а такж е от величины их повыщения.

Предусмотрено поощ рять мастеров, содействующих распростра
нению почина и осущ ествляю щ их мероприятия по созданию 
условий для освоения в возмож но короткие сроки вновь уста
новленных норм выработки. Рабочим, по предложениям кото
рых пересмотрены нормы на выполняемых ими операциях (без 
ухудшения к ач ества), премии выплачиваю тся в следующих р а з 
мерах: при снижении трудоемкости до 10% ; с 10,1% до 15% ; 
с 15,1% и выше соответственно в разм ере 30, 40 и 50%  от сум
мы условной экономии за  6 месяцев. М астерам , принимавшим 
активное участие в разработке и внедрении мероприятий, обес
печивающих снижение трудоемкости изделий, вы плачивается 
премия в размере средней суммы, приходящ ейся на одн о го -р а

бочего, кроме суммы, начисленной рабочим его участка от ус- 
' ловной экономии за  6 месяцев.

Д л я  изучения и внедрения передового опыта, и в частности 
соверш енствования организации работы по пересмотру норм по 
инициативе рабочих, мы посылали наших работников на аксай- 
ский завод  «П ластмасс* (г. Ростов-на-Д ону), в ПМ О «Дон», 
в ПМ О «Ивановомебель». В объединении «Дон» мы позаим
ствовали опыт организации соцсоревнования за  пересмотр норм 
по инициативе рабочих. С целью поощрения бригад, участвую
щих в пересмотре норм по инициативе рабочих, разработаны  
соответствующие условия соревнования и подведения его ито
гов, по которым призовые места присуждаю тся бригадам , ак 
тивно участвующим в этом соревновании. Социалистическое со
ревнование коллективов проводится под девизом «Д ать продук
ции больше, лучш его качества, с наименьшими * затратами». 
Итоги соревнования за  максимальное снижение трудоемкости 
продукции по инициативе рабочих подводятся производствен- 
но-массовой комиссией профкома по бригадам  в первом полу
годии — ежемесячно, во втором — поквартально, на ф абри
ках и в цехах — поквартально и утверж даю тся профкомом 
комбината при подведении итогов внутризаводского соревно
вания.

Д л я  поощ рения победителей соревнования за  снижение тру
доемкости продукции по инициативе рабочих среди фабрик и 
цехов учреж даю тся три призовых места с вручением Почетной 
грамоты и денежной премии от 100 до 200 р., среди бригад — 
три призовых места с вручением Почетной грамоты и денеж 
ной премии из расчета полученной на одного члена бригады 
экономии в нормо-ч. Так, с 1978 по 1982 г. 97 бригад числен
ностью 1519 человек по своей инициативе пересмотрели 1354 
нормы и сэкономили 65 060 р. В социалистическом соревновании 
за пересмотр норм по инициативе рабочих с 1978 по 1982 г. 
были признаны победителями 60 бригад, которым выплачены 
премии в сумме 10 680 р.

С 1 апреля 1982 г. коллектив М М СК №  I перешел на комп
лексную систему организации производства, труда, управления 
и заработной платы по методу Волжского автомобильного заво 
да имени 50-летия С ССР. Готовясь к этому, мы пересмотрели 
все технологические карты, уточнили, проверили технологиче
ские операции. Пересмотрели нормы в соответствии с отрасле
выми и межотраслевыми нормативами. Д л я  каж дой производст
венной бригады была установлена проектная трудоемкость, в 
подразделениях заведен учет изменения трудозатрат по брига
дам .

П одразделениям устанавливается задание по снижению трудо
емкости выпускаемой продукции в соответствии с заданием по 
комбинату, получаемым от В П О  «Центромебель». На 1982 г. 
М М СК №  1 было установлено снизить трудоемкость продукции 
на 18%. Это задание коллектив комбината выполнил. В 1982 г.

Т а б л и ц а  2

Показатели

X пятилетка XI пятилетка

1976 г. 1977 г. 1978 г. 1979 г. 1980 г. 1981 г. 1!J82 г.

план факт. план факт. план факт. план факт. план факт. план факт. план факт.

Снижение трудоемкости по ММСК
№ 1, % 5.0 5.3 4.0 6,6 3,5 6.0 4.5 5.1 4.3 10,1 4.0 7,3 18,6 20,9

в том числе по инициативе рабочих 6 8 10 18 13 9,5 — 3.0
Экономия от снижения трудоемкости.

нормо-ч 229 500 220 500 224 500 186 500 211 300 213 800 168 400 230 100
в том числе по инициативе рабочих 12 597 16 991 21 890 33 775 26 166 20 383 — 6877

Экономия заработной платы, р. 127 800 115 200 142 800 123 ООО 130 500 127 ООО 104 900 139 300
в том числе по инициативе рабочих 8200 9973 , 13 106 20 157 15 677 И 800 — 4323

Рост производительности труда, %:
к плану 102,1 103,0 105.9 102.8 101,2 102,4 — 103,2
к предыдущему году 113,1 102,4 112,2 106,9 106,0 106,8 — 106,2

Темп роста к:
1975 г. 1 13,1 115.7 129.9 138,9 147.3 — — —

1980 г. — — — — 106,8. — 113,4
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в связи с переводом комбината на работу по методу ВАЗа 
нормы времени (выработки) по инициативе рабочих пересматри
вались только в первом квартале. В 1983 г. мы -^акже будем 
продолжать работу по пересмотру норм в том числе и по ини
циативе рабочих. •

П оказатель снижения трудоемкости выпускаемой продукции, 
и в том числе по инициативе рабочих, является одним из ф а к 
торов, влияющих на рост производительности труда на комби
нате, что видно из данных табл. 2.

При переходе на метод ВАЗа у нас были пересмотрены все 
технологические процессы, уточнены технологические операции. 
Однако еще действуют нормы времени, рассчитанные по уста
ревшим нормативам, или опытно-статистические нормы, которые 
значительно перевыполняются. В результате применения зан и 
женных норм своевременно не вскрываю тся упущ ения в орга
низации труда. Поэтому мы поставили себе задачу  — система- 
тичЬски контролировать состояние нормирования в подразде
лениях комбината.

Нормированные задания, устанавливаемы е производственным 
бригадам, рассчитываю тся по отраслевым и межотраслевым 
нормативам. Если ж е нет таковых, то нормативы р азр аб аты 
ваются нормативно-исследовательской группой в лаборатории 
НОТ при ООТиЗ. Если нормированные задания, установленные 
бригадам, перевыполняются на 110— 115% , значит численность 
бригады значительно меньше расчетной или нормы заниж ены.

В улучшении состояния технического нормирования на про
изводстве рабочие и мастера принимают большое участие, р а з 
рабаты вая и проводя мероприятия по его совершенствованию.

Д ля улучшения работы по пересмотру норм адм инистра
ция предприятия совместно с его профкомом долж на: 

принимать в коллективных договорах обязательства админи
страции и рабочих по снижению трудоемкости продукции, 
повышению уровня нормирования и производительности труда;

материально стимулировать рабочих, мастеров за  инициативу 
по пересмотру норм;

обеспечить систематическое повышение квалификации рабочих; 
активнее разъяснять значение улучш ения нормирования тру

да , шире привлекать к участию в разработке, внедрении и 
освоении технически обоснованных норм труда профсоюзный 
актив, передовиков производства.

Д л я  успешного пересмотра норм по инициативе рабочих ва
жен тесный контакт с ними администрации и нормировщика.

Вопросы, связанны е с пересмотром норм по инициативе рабо
чих, реш аю тся на предприятии намного лучше, если в подраз
делениях внедрена коллективная форма организации и оплаты 
труда. Бригадная форма способствует росту производительно
сти труда. Это обеспечивается путем снижения потерь рабоче
го времени, применения укрупненных комплексных норм, сов
мещенного выполнения рабочими смежных операций (профес
сий), повышения квалификации и роста мастерства рабочих. 
Коллективный труд поднимает ответственность каж дого  работ
ника за  результаты  не только своего труда, но и всего пред
приятия в целом, создает условия для развития инициативы 
и новых начинаний.

На комбинате при переходе на работу по методу ВАЗа 
бригадной формой организации труда охватили 86% , в том 
числе 96%  основных рабочих основного производства и 73%  
рабочих вспомогательного производства от их общего коли
чества. О рганизовано 283 укрупненные бригады (ранее было 301).

Чтобы содействовать развитию  и совершенствованию коллек
тивных форм организации и оплаты труда, обмениваться опы
том, усилить воспитательную работу среди рабочих, на ком
бинате действуют свыше 140 советов бригад. У нас вы
ходят «Бюллетень», м ноготираж ная газета «За коммунистиче
ский труд», в которых постоянно освещаются вопросы норми
рования и оплаты труда, организации соцсоревнования, рабо
та бригад и их советов, а такж е результаты соцсоревнования 
по пересмотру норм по инициативе рабочих.

Пересмотр норм по инициативе рабочих — важнейш ее сред
ство повышения производительности труда и улучшения его ор
ганизации.

Изучающим экономику
УДК 674:658,01.4.001.73

Снижение материальных затрат — важный фактор 
повышения эффективности производства
л. л. СОРВИНА —  В И П К АЛинлесбумпрома С С С Р

В соответствии с решениями XXVI съезда КПСС в нашей стране 
осущ ествляется переход к интенсивным методам производст

венно-хозяйственной деятельности, что, в частности, предполагает 
эконоПное и береж ное расходование материальных ресурсов.

Значение экономного использования материальных ресурсов в 
усилении интенсификации производства повыш ается такж е пото
му, что потребность страны в энергии и сырье непрерывно растет, 
а их производство обходится все дорож е. Постановлением 
ЦК КПСС и Совета М инистров С С С Р «О б усилении работы 
по экономии и рациональному использованию сырьевых, топлив
но-энергетических и других материальных ресурсов» намечен комп
лекс организационно-технических мероприятий, способствующих 
более эффективному использованию и экономии материальных 
ресурсов.

Определились основные направления такой работы. Это прежде 
всего комплексное использование древесного сырья и его отходов, 
образующихся при заготовках и переработке древесины, т. е.

применение малоотходной и безотходной технологии. Деятельность 
многих предприятий деревообрабатываю щ ей и целлюлозно-бу
мажной промышленности, в частности Котласского и С оликам
ского целлю лозно-бумажных комбинатов, объединения «При- 
карпатлес», свидетельствует о целесообразности, реальной тех
нической возможности создания уже в ближайшее десятилетие 
комплексно|‘о и в значительной степени безотходного произ
водства.

Не менее важ ное направление экономии материалов — сниж е
ние материалоемкости выпускаемой продукции путем внедрения 
эффективных конструкционных и других материалов. Наиболее 
материалоемкой отраслью является мебельная промышленность. 
Д оля  материальных затрат  в производстве мебели в среднем 
составляет’ 65% . К 1985 г. планируется этот показатель снизить 
на 3—5% .

Значительны е резервы экономии заключены в сокращ ении по
терь сырья и м атериалов на всех стадиях их обработки, хране
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ния и транспортировки, а такж е в более полном использовании 
попутных и вторичных ресурсов. По М инлесбумпрому С С С Р 
к 1985 г. планируется вовлечь в дело до 40 млн. м® отходов, 
что в 1,3 р аза  превыш ает уровень 1980 г.

Минлесбумпром С С С Р по потреблению электроэнергии зани
мает четвертое место среди министерств и ведомств страны. 
Экономия электроэнергии долж на осущ ествляться путем совер
ш енствования режимов ее расходования, а базой для правильной 
оценки эффективности мероприятий в данной области являю тся 
научно обоснованные нормативы затр ат  электроэнергии и совер
шенствование учета ее фактического использования.

С 1983 г. Госплан С С С Р установил задание  по снижению 
материальных затрат  промышленной продукции. В этой связи 
ВНИ ПИЭИ леспром разработал лимиты расхода материальны х ре
сурсов в стоимостном выражении на 1 тыс. р. товарной продукции 
по видам производств. Эти лимиты включают затраты  на все м ате
риальные ресурсы, идущие на производство товарной продукции.

Снижение материалоемкости — сегодня зад ач а  всех предприя
тий, и в этом направлении в деревообрабаты ваю щ ей промыш 
ленности ведется значительная работа. Например, С валявский 
лесокомбинат объединения с З а к а р п а т л е о  одним из первых в о т 
расли начал выпускать Д С П  голщиной 16 мм вместо 19 мм, 
как это было раньш е. Н а протяжении ряда  лет здесь такж е 
вы рабатывается строганый шпон пониженных толщ ин (0,6 мм и
0,8 мм) и осущ ествляю тся другие меры по снижению м атериало
емкости продукции и экономии материальных ресурсов. В резуль
тате на лесокомбинате сниж ен расход круглых лесом атериалов 
на 1 тыс. р. товарной продукции с 5,09 м’ в 1980 г. до  4,59 м^ 
в 1982 г. З а  счет этого сэкономлено более 1,5 тыс. м ’ круглых 
лесоматериалов.

Выступая на ноябрьском (1982 г.) Пленуме Ц К  К П С С , Гене
ральный секретарь Ц К  К П С С  товарищ  Ю. В. Андропов сказал  
в частности; «...вопрос об экономии материальны х ресурсов дол
жен рассм атриваться по-новому, а не так , что «сэкономил — 
хорошо, не сэкономил — тож е сойдет>. Экономия м атериаль
ных, топливно-энергетических и других ресурсов полностью за в и 
сит от тех практических мер, которые предпринимаю тся на всех 
уровнях управления хозяйством. В системе этих мер наряду  с ме
роприятиями организационно-технического плана важ н ая  роль 
принадлеж ит системе экономических рычагов,- таких в частности, 
как функционально-стоимостной анализ, научно обоснованные 
нормативы расхода материальных,топливно-энергетических и дру
гих ресурсов, ускорение оборачиваемости оборотных средств, м а
териальное стимулирование экономии, применение экономических 
санкций за  завы ш ение норм и перерасход материальных ресур
сов и т. д.

Рассмотрим некоторые из них.
ГКНТ утвердил «Основные полож ения методики проведения 

функционально-стоимостного анализа>. В отличие от экономиче
ского анализа, который позволяет найти резервы дальнейш его 
улучшения хозяйственной деятельности и проводится по ф акти
ческим данным, слож ивш имся ранее (за  прошлый месяц, квартал, 
год), функционально-стоимостной анализ (ФСА) проводится на 
стадии научных исследований и проектирования. Объекты ФСА 
могут быть самые разнообразны е — от предприятия или комп
лекса до изделия. Этот анализ направлен в будущ ее, он долж ен 
способствовать предотвращ ению  нерациональных расходов и по
терь материальных ресурсов. Ф ункционально-стоимостной а н а 
лиз — метод системного исследования объекта (изделия, процес
са, структуры и т. д .) ,  способствующий повышению эф ф ектив
ности использования материальны х, топливно-энергетических и 
трудовых ресурсов. При этом последнее достигается оптимиза
цией соотношения меж ду потребительскими свойствами объекта 
и затратам и на его разработку, производство, использование 
и обеспечивается;

на стадии разработки объекта — предупреждением возникно
вения функционально излишних затрат;

на стадии производства и использования объекта — сокраще
нием (исключением) неоправданных затр ат  и потерь.

В практической деятельности предприятий расход материаль
ных ресурсов регламентируется системой лимитов, норм и норма
тивов. В аж нейш ее значение для снижения материалоемкости 
продукции имеет применение прогрессивных норм и нормативов 
затр ат  сырья, м атериалов и топливно-энергетических ресурсов, 
а такж е  соверш енствование учета и контроля за  их расходова 
нием и использованием непосредственно в местах потребления, 

В Н И П И Э И леспром разработал  программу создания системы 
прогрессивных норм и нормативов на 1981 — 1985 гг. В соответ 
ствии с этой программой разрабаты ваю тся нормативы и методи 
ки определения норм расхода сырья и материалов на уровне 
предприятия, объединения, министерства для лесозаготовительно 
го производства, производства пиломатериалов, фанеры, мебели 
древесных плит, стандартного домостроения, тары, паркета, лыж 
ш пал и др. Разр або тан а  инструкция по нормированию расхода 
м атериалов на ремонтно-эксплуатационные нужды оборудования, 
зданий и сооружений по всем видам производств лесной и дере 
вообрабаты ваю щ ей промышленности, а такж е временная инструк 
ция по нормированию электроэнергии на лесозаготовительных 
предприятиях, тепловой и электрической энергии в производстве 
пиломатериалов, древесных плит, мебели, фанеры, стандартного 
домостроения.

Систематическое внедрение прогрессивных норм, нормативов и 
мероприятий по экономии и использованию отходов позволило 
значительно сократить расход сырья на производство продукции, 
о чем свидетельствуют данные, приведенные в таблице.

Внд продукции
Расход древесины, м .̂ на производство продукции 

стоимостью 1 тыс. р.

1970 г. 1975 г. 1980 г. 1985 г.. (план)

Пиломатериалы 36,8 36.01 35,3 34,0
ДСП 21,0 20,7 16,6 15.35
д в п 25,1 21,0 20,3 20.0

Нормирование материальны х и топливно-энергетических ресур
сов, методику и практику которого необходимо постоянно совер
ш енствовать, приобрело в настоящ ее время особую актуальность 
в связи с внедрением прогрессивной формы учета и калькули
рования себестоимости — нормативного метода. В условиях дан
ного метода важ ное значение имеет научно обоснованное опре
деление уровня нормативной себестоимости. Основными задача
ми нормативного метода являю тся своевременное предупрежде
ние нерационального расходования материальных и других ресур
сов, содействие выявлению  имеющихся в производстве резервов 
и дальнейш ее соверш енствование и укрепление хозяйственного 
расчета. Этот метод учета предусматривает оперативное выявле
ние отклонений фактических затрат  от установленных норм и 
плановых лимитов по основным элементам расходов и статьям 
затр ат .

В системе М инлесбумпрома С С С Р в одиннадцатой пятилетке 
признано целесообразным внедрить нормативный метод учета 
на 175 предприятиях в основном мебельной промышленности. 
П о состоянию на 1 января 1983 г. нормативный метод частично 
или полностью внедрен на 61 предприятии. Его применение сдер
ж ивает слабо разработанное нормативное хозяйство и недостаточ
ный уровень механизации учета. Но ж дать, пока нормативы 

улучш атся, а нормативная картотека будет механизирована и 
автом атизирована, недопустимо, соверш енствовать их следует па
раллельно с внедрением нормативного метода учета. В этом отно
шении показателен пример ВП О  «Ю гмебель», а такж е предпрня-
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тий М инистерства мебельной и деревообрабатываю щ ей промыш
ленности Молдавской С С Р, которые широко применяют норм а
тивный метод учета. Так, на всех предприятиях В П О  «Ю гмебель», 
на которых целесообразно внедрить нормативный метод (а  их 
насчитывается 29), последний успешно применяется и постоянно 
совершенствуется в рабочем порядке.

’Одним из способов рационального использования м атериаль
ных ресурсов является вовлечение их в хозяйственный оборот 
путем ускорения оборачиваемости нормируемых оборотных 
средств. Предприятиям и объединениям устанавливаю тся задания 
по вовлечению в оборот материальных ресурсов за  счет ускоре
ния оборачиваемости нормируемых оборотных средств. Эти з а д а 
ния устанавливаю тся нарастаю щ им итогом по сравнению с базо 
вой расчетной оборачиваемостью  1980 г. Рричем  принята новая 
методика определения оборачиваемости, в соответствии с которой 
оборачиваемость нормируемых оборотных средств в днях равна 
частному от деления остатков этих средств на конец года на одно
дневные затраты . Такую методику можно считать оправданной, 
поскольку она исключает влияние прибыли на величину обора
чиваемости, т. е. делает сопоставимыми показатели оборачивае

мости предприятий с различными уровнями рентабельности.
Рассмотренные выше пути экономического воздействия на эф 

фективность использования материальных ресурсов ни в коей мере 
нельзя считать достаточными для решения всей проблемы.

Приведенные выше экономические рычаги будут действовать 
должным образом  лиш ь при применении развитой системы мате
риального п оощ рен ия-за  экономию материальных ресурсов и 
экономических санкций за  их нерациональное расходование.

С 1 января 1983 г. введено в действие «Положение о порядке 
и разм ерах прямых отчислений в фонд экономического стимули
рования за  экономию материальных ресурсов на 1983— 1985 годы 
в промышленности». Положение предусматривает прямые отчисле
ния от сверхплановой прибыли в фонд материального поощ ре
ния и фонд социально-культурных .мероприятий и жилищ ного 
строительства при снижении материальных затрат  по сравнению 
с утвержденным лимитом за счет части полученной в связи 
с этим экономии. При превышении лимита материальных затр ат  
отчисления в указанны е фонды уменьшаются по установленной 
ш кале. Эта практическая мера стимулирует рациональное исполь
зование материальны х ресурсов.

Пятилетке —  ударный труд!
УДК 684:331.876.4

Честь — по труду
в. г. ПАНОВА —  П М  О «Алма-Ата»

И  ередовые коллективы лесной, целлю- 
• * лозно-бумажной и деревообрабаты ва
ющей промышленности в ходе юбилейно
го соревнования в ознаменование 60-летия 
образования С С С Р добились высоких ре
зультатов, выполнили и перевыполнили

Начальник цеха кухонной мебели, 
пропагандист А. П. Пурик

плановые задания и социалистические обя
зательства. В их числе — коллектив про
изводственного мебельного объединения 
«Алма-Ата> Минлеспрома Казахской ССР, 
награжденный переходящим Красным зн а 
менем, Почетным дипломом Минлесбум- 
прома СССР и Ц К  профсоюза рабочих 
лесной, бумажной и деревообрабаты ваю 
щей промышленности и денежной пре
мией.

Коллективом нашего объединения обес

печено досрочное выполнение плана 1982 г. 
Этому способствовали бригадная форма 
организации труда, полное использование 
оборудования, взаимозаменяемость рабо
чих, совмещение ими смежных профессий. 
Опыт работы передовых бригад показы 
вает, что в каж дом  трудовом коллективе 
имеются резервы увеличения объемов про
изводства, роста производительности тру
да, снижения затрат  на выпуск продук
ции, повышения ее качества, экономии и 
бережливости. Так, за  последних три года 
ежегодный объем производства мебели воз
рос с 15796 тыс. р. до. 24600 тыс. р., а 
численность работаю щ их увеличилась 
только на 8 человек.

В начале одиннадцатой пятилетки в 
объединении стали применять оценку ко
нечного результата по коэффициенту тру
дового участия (К ТУ ), что заметно подняло 
активность рабочих, сказалось на росте 
производительности труда, снижении на
рушений трудовой дисциплины. В настоя
щее время в объединении 85%  мебель
щ иков трудятся в бригадах.

Бригадная форма организации труда по
высила действенность соревнования. Боль
шую пользу приносят меж бригадны е соци
алистические обязательства, что повышает 
роль трудовых коллективов в воспитании 
у каж дого человека чувства высокой от
ветственности за  результаты  своего лично
го и коллективного труда.

Разверты вая соревнование за  работу 
без отстаю щ их, партийные и профсоюзные 
организации значительно усилили вним а
ние к пропаганде достижений науки и 
передового опыта, распространению  и внед
рению починов трудящ ихся. В 1982 г. в , 
объединении подхвачена инициатива бри
гады, возглавляемой Н. П. Курочкиным, 
«К аждой бригаде — паспорт эффектив
ности».

В объединении созданы школы передо
вого опыта, проводятся производственные 
совещ ания с мастерами, председателями 
цеховых комитетов. Отлично зарекомендо
вал себя опытный пропагандист А. П. П у
рик. На заседаниях парткомов, партийных

Бригадир станочников
Н. П. Курочкин

собраниях заслуш иваю тся отчеты хозяйст
венных руководителей и специалистов об 
их личном вкладе в развитие производ
ства, в повышение его эффективности, об 
участии в воспитании трудящ ихся.

В течение 1982 г. начальники цехов 
отчитывались в профкоме о работе по ор
ганизации социалистического соревнова
ния. В цехах обновлена вся наглядная 
агитация и стенды по соревнованию. Боль
шинство бригад заключили между собой
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договоры трудового соперничества. О бес
печена широкая гласность заклю чения до
говоров, соревнования.

Объем выпуска продукции в 1982 г. по 
сравнению с 1981 г. возрос на 11,6%. 
План двух лет по реализации продукции 
и производству мебели выполнен 26 ноября
1982 г. Сверх плана изготовлено и пвстав- 
лено в торговую сеть изделий на сумму 
около 3 млн. р. С государственным З н а 
ком качества выпущено продукции на 
12760 тыс. р., что составляет в общем объ
еме 56,3% . 26 бригад и 1 цех досрочно 
выполнили принятые повышенные социа
листические обязательства. Это бригады 
столяров (бригадиры Д. С. Касымов,
Н. Т. Ш ебурханов, В. И. А вдеев); отделоч
ников (бригадиры Г. М. Гребеню кова,
Н. Н. М ерняева, А. И. К узнецова); станоч
ников (бригадиры Н. П. Курочкин, 
Ю. А. Кононов).

Больш ие, задачи реш аю тся коллективом 
в повышении эффективности производства, 
рационального использования м атериаль
ных, финансовых и трудовых ресурсов.

Выполнение социалистических о б я за 
тельств лозволило в 1982 г. сэкономить 
407 тыс. кВт • ч электрической, 2446 Г кал 
тепловой энергии, на 100 тыс. р. сырья и 
материалов, внедрена комплексная систе
ма управления качеством продукции.

В разработанны х мерах по техническому 
перевооружению предприятий предусмот
рено проведение Д ня технического прогрес

са с участием специалистов и коллективным 
изучением того или иного новшества, внед
рения передовых методов труда и произ
водства, изготовления и внедрения нестан- 
дартизированного оборудования, использо
вания новых материалов, производства 
мебели по передовой технологии, комплекс
ной механизации процессов.

Ведется постоянная работа по укрепле
нию трудовой дисциплины, каж ды й случай 
нарушения не остается без внимания.

Руководствуясь решениями XXVI съезда 
партии, ноябрьского (1982 г.) Пленума 
Ц К  К П С С , коллектив объединения, ш иро
ко развернув социалистическое соревнова
ние за  успешное выполнение планов и 
обязательств третьего года пятилетки, 
принял на 1983 г. следующие обязател ь
ства:

в результате дальнейш его повышения 
эффективности производства, ввода в дей
ствие нового, высокопроизводительного 
оборудования и освоения наиболее про
грессивных видов м атериалов выполнить 
план 1983 г. досрочно, к 29 декабря н 
реализовать сверх плана продукции на 
150 тыс. р.,

усилить борьбу за  качество выпускае
мой продукции и довести выпуск новых 
изделий, аттестованных на государствен
ный З н ак  качества, до 40% ;

снизить себестоимость выпускаемой про
дукции, за  счет чего получить 30 тыс. р. 
сверхплановой прибыли;

путем дальнейш его улучшения организа
ции труда, внедрения передовых методов 
и приемов, сокращ ения потерь рабочего 
времени и совершенствования бригадных 
форм труда повысить производительность 
труда на 0,2% ;

усилить борьбу за  рациональное исполь
зование топливно-энергетических и других 
ресурсов, в результате сэкономить на 
60 тыс. р. сырья и материалов, 150 тыс. 
кВт • ч электрической и 1200 Гкал тепловой 
энергии;

перевыполнить задание по внедрению но
вой техники, технологии,-всемерно поддер
ж ивать и распространять опыт передовых 
коллективов и новаторов производства, 
иовышать творческую активность изобре
тателей и рационализаторов, с чьей по
мощью сэкономить не менее 250 тыс. р.

У деляя серьезное внимание выполнению 
решений майского (1982 г.) Пленума
Ц К  К П С С , объединение наметило усилить 
материально-техническую помощь сельско
му хозяйству, продолжить развитие под
собного хозяйства, ввести в эксплуата
цию животноводческие помещения на 500 
голов и подготовить площади под посев.

Коллектив объединения полон решимос
ти все силы, опыт и творческий поиск на
править на успешное выполнение плановых 
заданий одиннадцатой пятилетки, с честью 
выполнить принятые социалистические обя
зательства.

УДК «84:658.2:331.876.4

Пятилетку — за четыре года!
Е. И. ЛОГИНОВА —  производственное мебельное объединение «Нева»

Ы  мя бригадира специализированной 
^  бригады столяров мебельной фабрики 
№  3 ленинградского производственного 
мебельного объединения «Нева» Н иколая 
Федоровича Ром анова хорошо известно 
ленинградским мебельщикам. З а  выдаю 
щиеся достижения в труде, высокую эф 
фективность производства и качества рабо
ты он удостоен Государственной премии 
С С С Р 1982 года.

Н. Ф. Романов — кавалер ордена Тру
довой Славы П1 степени, уж е более 25 лет 
работает на мебельной фабрике, руководит 
бригадой столяров в составе 34 человек на 
участке сборки набора корпусной мебели 
«Вега-1». Набор «Вега» экспонировался на 
ВДНХ С С С Р и на международных вы с
тавках. Бригадир принимал активное учас
тие в налаж ивании массового выпуска 
этой мебели, отмеченной государственным 
Знаком качества. Всего за  годы десятой 
пятилетки произведено 63764 набора сто
имостью 52137 тыс. руб.

Бригада, руководимая Н. Ф. Романовым, 
работает на один наряд  с оплатой труда 
по его конечному результату, заработная 
плата распределяется с учетом коэфф ици
ента трудового участия каж дого. П родук
ции, выпускаемой бригадой, присвоен по
четный пятиугольник. Удельный вес такой 
мебели в общем объеме товарной продук
ции в 1982 г. составил 97,4% . Бригада 
носит высокое звание «Бригада коммунис
тического труда*.

Освоение столярами смежных профессий 
и совмещение последних позволило со
кратить численность бригады за  десятую 
пятилетку на 5 человек и увеличить про

изводительность труда на 7% . Экономия 
фонда заработной платы составила 
55 тыс. р. И сейчас коллектив работает 
в меньшем составе. Это позволяет бригаде

Л ау р еат  Государственной премии С С С Р 
бригадир Н. Ф. Романов

еж егодно выступать с инициативой пере
смотра норм выработки на 7%  в сторону 
увеличения. Производственную программу 
столяры, руководимые И. Ф. Романовым, 
всегда выполняют на 135% и с высоким 
качеством.

Почти все труженики бригады являются 
рационализаторам и, творчески подходят к 
выявлению скрытых резервов. Так, в про
цессе освоения набора мебели «Вега-1» 
члены этого коллектива подали ряд пред
ложений, направленных на снижение тру
доемкости набора, совершенствование ор
ганизации труда, механизацию трудоемких 
процессов, повышение культуры производ
ства. Внедрен11е предложений позволило: 

на участке специализировать производ
ство, в результате чего сократился объ
ем транспортных перевозок, уменьшился 
процент брака, снизилась трудоемкость 
изготовления изделий на 6000 нормо-ч, 
что дало экономию 4,8 тыс. р. в год;

ликвидировать предварительную сборку 
мебели (в настоящ ее время сборка произ
водится непосредственно в сборочных ста
пелях);

собранные изделия подавать на располи- 
ровку с помощью роликовых конвейеров, 
что сокращ ает продолжительность пере
возки и облегчает труд на этой опера
ции;

применять сложные шаблоны, состоящие 
из нескольких, ранее употреблявшихся 
отдельно, что сокращ ает число трудовых 
приемов и экономит оперативное время;

изделия с роликовых конвейеров при 
транспортировке на склад снимать при ис
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пользовании гидравлической установки, ко
торая дает возможность опускать на пол 
конвейер с изделием, в результате чего ис
ключается вероятность падения изделия;

на сборочных ваймах смонтировать 
ящички для хранения метизов, что способ
ствует их экономии и улучш ает культу
ру производства;

использовать приспособление для зак р е
пления зеркал (страховой д ерж атель), ус
танавливаемое в вайме, в результате чего 
ликвидируются потери зеркал.

Николай Федорович Романов — иници

атор социалистического соревнования за 
досрочное заверш ение заданий десятой и 
одиннадцатой пятилеток. Плановые з а д а 
ния десятой пятилетки бригада выполни
ла  в январе 1980 г. З а  достигнутые в 
труде успехи бригадир был награж двн По
четной Ленинской грамотой.

О твечая на патриотическую инициативу 
передовых предприятий Л\осквы и Л енин
града, коллектив бригады  одним из пер
вых включился в соревнование под деви
зом «60-летию образования С С С Р — 60 
ударных недель!» и обязался  выполнить

задание 2,5 лет одиннадцатой пятилетки к 
30 декабря 1982 г. Бригада успешно вы
полнила свои обязательства.

П ретворяя в ж изнь реиТения XXVI съез
да  К П СС, столяры Н. Ф. Романова 
включились в социалистическое соревнова 
ние за  успешное выполнение и перевыпол 
нение заданий одиннадцатой пятилетки 
приняли повышенные обязательства — вы 
полнить пятилетний план за  четыре года 
И нициативу этого коллектива поддержали 
на всех предприятиях всесоюзного про 
мышленного объединения «Севзапмебель»

УДК 474.055:62) .952.8

Производственный опыт

Универсальный вертикально-сверлильный станок
о. и. КИТАШ ЕНКО —  П М  О «Краснодар»

В нашем объединении разработан  и 
внедрен универсальный вертикально

сверлильный станок для одновременной 
выборки отверстий в пластях щитовых 
деталей (см. рисунок). Он состоит из 
металлической станины рамной конструк
ции / ,  на которой установлены направ
ляющие колонки 2, подвижной траверсы
3, синхронизирующей штанги 4, пред
метного стола 5, пневмоцилиндра б с 
рабочим ходом 150 мм, удлинителя што
ка 7.

Универсальность станка заклю чается в 
том, что горизонтальные пазы в тр авер
се позволяю т устанавливать шпиндели, 
приводимые клиновым ремнем от электро
двигателя, в любой точке траверсы. Ш ки
вы, применяемые на шпинделях, даю т 
возможность осущ ествлять их привод в 
разных уровнях, что позволяет уста
навливать минимальное количество элект
родвигателей при максимальном количе
стве шпинделей. С танок применим для 
сверления по вертикали лю бого количества 
отверстий в деталях различного формата.

Подача рабочих органов осущ ествляется 
синхронизирующей штангой, которая при 
высокой точности в работе отличается 
простотой изготовления. Скорость подачи 
шпинделей составляет 0,1 м /с , минималь
ное расстояние между шпинделями — 
30 мм, время сверления одной детали 
не более 5 с.

На траверсе предусмотрена установка 
электродвигателей, на валу которых мон
тируется специальный патрон с цанго
вым зажимом. Применение удлинитель
ных кронштейнов, устанавливаемы х между 
сверлильным узлом и траверсой, позво
лит сверлить отверстие в любой точке 
пласти деталей. Синхронизирую щая ш тан

га, посредством которой на траверсу 
передается возвратно-поступательное дви
жение, обеспечивает равномерное переме
щение всей траверсы  независимо от 
длины последней. Перекосы и заедания 
при движении траверсы  отсутствуют.

Предметный стол можно установить на 
любой высоте, передвигая его по верти
кальным пазам  стоек станины. Д еталь 
фиксируется пружинным прижимом, укреп
ленным на траверсе.

Если в детали межцентровое расстоя
ние отверстий менее 40 мм, то на ста 
нок устанавливается дополнительная т р а 
верса под предметным столом, что пре

дусмотрено конструкцией станины. Нижняя 
траверса соединяется с синхронизирующей 
штангой. В результате получается од
новременное встречное движение верхней 
и нижней траверс. Движение осущ ествля
ется от одного пневмоцилиндра. В озмож 
ные варианты компоновок станка у к аза 
ны на рисунке штриховыми линиями.

Эксплуатация станка показала его вы
сокую надежность при сохранении гео
метрической точности сверления, что при
вело к уменьшению эксплуатационных за т 
рат и повышению качества продукции. О с
новное распространение получили станки 
шириной 1200 и 2200 мм.

i o B b i e  К Н И Г И ’

Гарасевич Г. И., Семеновский А. А. Ф ормованные изделия 
из древесно-клеевой композиции. 2-е изд., перераб. Л ес 
ная пром-сть, 1982. 136 с., ил., табл. Библиогр. 30 назв. 
Цена 4 5  к.

Теория и результаты экспериментов в формовании дре
весно-клеевых композиций Описываются способы и техно
логия формованных изделий, оборудование и процесс произ

водства, в частности мебельных ящиков, плиток «паркели- 
та»  и табуретов. Указываются свойства древолита и дается 
технико-экономическое обоснование производства формо
ванных изделий. Приведены рекомендации по конструиро
ванию пресс-форм и формованных изделий из древесно
клеевой композиции. Д ля И ТР деревообрабатываю щ ей про
мышленности.
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УДК «74:658.011.S4/.56

Ручной труд — на нлечи машин
к . Б. ПОДВОРНАЯ — П М Д  О «Ровнодрев»

В объединении «Ровнодрев» последовательно проводится курс 
на техническое перевооружение предприятий, внедрение но

вой Техники и технологии, комплексную механизацию  и автом ати
зацию  производства.

З а  годы десятой пятилетки в объединении внедрено 565 ме
роприятий по новой технике и передовой технологии, комплексно 
механизировано 6 участков, получено и установлено 224 единицы 
современного высокопроизводительного оборудования, изготовле
но силами предприятий 75 единиц нестандартного оборудования 
для механизации производственного процесса, пущено в эксплуа
тацию 16 комплектов автоматических и механизированных линий. 
Лучш ей из них является линия холодной подпрессовки пакетов 
и горячего прессования фанеры на Оржевском Д О К е. Внедрение 
этой линии привело к высвобождению 9 рабочих, а экономии 
ческий эффект составил 42 тыс. р.

Автоматическая линия для навивки двухконусных пружин на 
Сарненской мебельной фабрике позволила высвободить 4 работаю 
щих. Н а Острожской, Раф аловской, Нервоноармейской мебель
ных фабриках и Смыжском Д О К е изготовлены и смонтированы 
линии для отделки ножек методом окунания, что д ало  возм ож 
ность высвободить 12 работаю щ их.

М еханизированные линии облицовывания пластей М Ф П-1, об
работки и облицовывания кромок М Ф К-1, установленные на 
костопольской и Ровенской мебельных фабриках, позволили вы
свободить более 30 человек и получить экономический эффект 
свыше 35 тыс. р.

В результате всех проведенных мер за  годы десятой пятилетки 
с ручного на механизированный труд переведено 403, с тяж елы х 
ручных работ высвобождено 87 чел., в том числе 59 женщин. 
Удельный вес рабочих, заняты х механизированным трудом, возрос 
с 53,7% в 1975 г. до 59,7%  в 1980 г.

З а  счет повышения уровня механизации и автоматизации произ
водства производительность труда в десятой пятилетке выросла 
на 25% , значительно улучш ились условия труда работаю щ их.

Н а одиннадцатую  пятилетку в объединении составлена комп
лексная программа по сокращ ению  ручных работ. С огласно этой 
программе будет внедрено 52 мероприятия, направленных на ме
ханизацию  ручного труда. П редусм атривается перевести с ручного 
на механизированный труд 319, высвободить с тяж елы х ручных 
работ 47 человек. О сущ ествление намеченных мер позволит повы
сить уровень механизации труда до 65,4% . Будет пущено в 
эксплуатацию  14 автоматических и механизированных линий. 
Н а 1982— 1985 гг. разработан  специальный план по механизации 
погрузочно-разгрузочных операций.

С целью развития творческой активности работаю щ их и н аправ
ления усилий на изыскание резервов для неуклонного роста 
технической вооруженности труда и существенного сокращ ения 
на этой основе применения ручных операций на 1981 — 1985 гг. 
объявлен конкурс «За  сниж ение доли ручного труда и улучшение 
использования трудовых ресурсов».

В результате внедрения комплексной программы в 1981 г. 
внедрено 27 мероприятий, что позволило перевести с ручного 
на механизированный труд 66 чел., улучшить культуру производст

ва, повысить производительность труда на предприятиях на 3% , 
снизить трудоемкость изделий на 333 тыс. нормо-ч, условно высво
бодить 185 чел., поднять уровень механизации до 60,8% . По ито
гам проведенного конкурса за  1981 г. лучшими признаны Оржев- 
ский и Смыжский Д О К и и Ровенская мебельная фабрика.

В процессе реализации комплексной программы осуществлены 
следующ ие мероприятия:

м еханизирована выгрузка шпона при помощи разгрузочного 
устройства П рС РГ-10 из сушилок С РГ-25М  на Оржевском ДОКе, 
переведено с ручного на механизированный труд 3 чел,;

м еханизирована накатка бревен путем внедрения разобщ ителя 
Л Т-86 на Клеванском Д О К е, переведено с ручного на механизи
рованный труд 2 чел. Получен условно-годовой экономический 
эффект 1,2 тыс. р.;

пущ ена в эксплуатацию  поточная линия в лесопильном цехе 
К леванского Д О К а, переведено с ручного на механизированный 
труд 7 чел.

Контроль за  внедрением мер, направленных на сокращение 
ручного труда, возлож ен на техотдел объединения. Ежегодно воп
рос сокращ ения ручного труда рассматривается на совете объ
единения.

З а  11 мес. 1982 г.:
на О ржевском Д О К е внедрены четыре упаковочные машинки 

с автоматической подачей скреп для механизации упаковки ф а 
неры и Д В П ; смонтирована линия рубки и укладки шпона на базе 
роторных ножниц (условно-годовой экономический эффект
10 тыс. р., относительно высвобождено 3 чел.);

на Смыжском Д О К е ручные прижимы сверлильно-присадочных 
станков заменены воздушными, внедрен станок ЦТМФ с программ
ным управлением для раскроя Д С П , установлены электроталь 
и пресс для  подпрессовки строганого шпона;

на Червоноармейской мебельной фабрике механизировано на
несение защ итного слоя на кромки деталей, а такж е подача 
мебельных деталей со склада  комплектации к рабочим местам;

на Костопольской мебельной ф абрике освоены 8-барабанные 
полировальные полуавтоматические станки П Г8Б, линия МФК-1, 
механизировано облицовывание кромок;

на Клеванском Д О К е в цехе строганой тары  внедрены механи
зированные тележки для перемещения деталей, башенный кран 
К Б -10 на складе сырья для сортировки и подачи сырья в лесо
пильный цех, освоены контейнеры для укладки пиломатериалов , 
и заготовок в лесопильном цехе;

на Раф аловской мебельной ф абрике внедрена многооборотная 
упаковка (годовой экономический эффект 5 тыс. р., высвобождено
2 чел.).

Кроме того, в сушильных хозяйствах Клеванского и Смыжского 
Д О К ов м еханизирована укладка пиломатериалов с помощью подъ
емных лифтов. В результате всех проведенных мероприятий с руч
ного на механизированный труд переведено 66 чел.

В' сокращ ении доли ручного труда мы видим ключ к решению 
многих задач : обеспечения устойчивых темпов роста производи
тельности труда, уменьшения трудовых ресурсов, улучшения усло
вий труда работаю щ их.

Новые книги-------------------------- —
Пигильдин Н. Ф . Окорка лесом атериалов (теория, тех

нология, оборудование). М., Л есная пром-сть, 1982. 192 с., 
ил., табл. Библиогр. 63 назв. Ц ена 95 к.

Д ан  краткий анализ поверхности ствола. Приведены тех
нологические требования к виду и качеству его окорки. 
Описаны конструкции окорочного оборудования и различ

ные способы окорки. Д аны  основы теории окорки и расчет 
роторных станков, рекомендации по эксплуатации, тех
ническому обслуживанию  и ремонту окорочного оборудова
ния. Описаны технология и организация окорки, ее технико
экономические показатели. Д л я  И Т Р  лесной и деревообра
батываю щ ей промышленности.
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УДК 684.4.05:65.011.54/.56

Автоматизация сушки строганого шпона
в. г. ГОНЧАРОВ —  П Д  О «Харьковдрев»

С
ушка строганого шпона все ещ е остается узким местом 
на мебельных предприятиях. Она ведется главным образом 

в роликовых суш илках непрерывного действия, в которых листы 
строганого шпона, перем ещ аясь роликовым конвейером, омываю т
ся горячим воздухом, нагретым в калориферах, нагреваемых 
паром.

Существенным недостатком таких сушилок являю тся их низкая 
производительность, большой расход пара, относительно низкий 
КПД, частое засорение калориферов, неудобство в обслуживании.

В производственном деревообрабатываю щ ем объединении 
сХарьковдрев» роликовые сушилки СУР-4 и PS-45 были рекон
струированы: в качестве сушильного агента в них стали приме
нять топочные газы , получаемые в результате сж игания при
родного газа. Кроме того, в этих суш илках была использована 
разработанная автором статьи система автоматического регули
рования технологическим процессом сушки строганого шпона. 
Она предусматривает регулирование температуры сушильного 
агента и продолжительности сушки, которые задаю тся данной 
системе оператором в зависимости от породы древесины высу
шиваемого шпона и его толщины.

Система автоматического регулирования, схема которой приве
дена на рис. 1, включает следующ ие функциональные устройства:
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Рис. 1. Структурная схема системы автоматизированного 
регулирования процесса сушки строганого- шпона на рекон-- 

струированных сушилках:

ЗР — задатчик режима; Р — прибор-регулятор; ИМ — исполнительный механизм; 
/> /•_  регулятор горения; ЛТ* — датчик темперахуры; ТП — тиристорный преобразо
ватель, ЭД — электродвигатель; ДС — датчик скорости; / — редуктор; J(P — коррек
тор; ДП — датчик положения исполнительного механизма; ЗП  задатчик продол
жительности сушки; — сигналы задания; ^осЗ ”  сигналы
обратной связи; Л //,. ЛА/, ~  сигналы рассогласования; ИМ — управляющий 
импульс; И^ — корректирующий сигнал; а  — угол поворота ИМ\ t — температура 
теплоносителя, я — частота вращения ротора электродвигателя; у — скорость 
роликового конвейера; И — сигнал управления частотой вращения электродвигателя

задатчик реж има ЗР , прибор-регулятор Р, исполнительный м еха
низм И М , регулятор горения ЯГ, датчик температуры Д Т ,  ти
ристорный преобразователь ТП, электродвигатель Э Д , датчик 
скорости Д С ,  редуктор /, корректор КР, датчик положения испол
нительного механизма Д П  и задатчик продолжительности 
сушки ЗП .

Задатчик режима З Р  служ ит для задания системе оптималь
ного режима сушки. Д л я  определенной породы древесины шпона 
и его тойщины задается  температура сушки и продолж итель
ность ее при заданной температуре с учетом исходной влаж ности 
шпона. П рибор-регулятор Р  — это серийный прибор Р-25, он 
суммирует сигналы задан и я , Д Т , Д П ,  вы рабаты вает сигнал рассо
гласования и формирует электрические импульсы «Больш е» или 
«Меньше», которые управляю т исполнительным механизмом. В к а 
честве исполнительного механизма применен МЭО 10/25-0, 25И, 
который воздействует на регулятор горения, В зависимости от

импульса И М  увеличивает или уменьш ает расход природного 
газа , изменяя тем самым температуру суш ильного агента. Д Т  
выполняет функцию обратной связи по температуре сушильного 
агента.

П риборы Р, И М , Д П , Р Г, Д Т  выводят сушилку на заданный 
температурный режим и поддерж иваю т его на протяжении всего 
периода сушки, а при изменении задания переводят сушку на 
новый режим.

П родолж ительность сушки шпона обусловлена скоростью роли
кового конвейера, которая зависит от частоты вращ ения его ЭД. 
Ч астота вращ ения Э Д  регулируется ТП, представляю щим собой 
агрегат Т ЕП -8. Б лагодаря введению обратной связи по скорости 
агрегат поддерж ивает заданное время сушки независимо от изме
нения нагрузки и параметров питающей сети.

Система обеспечивает регулирование основных параметров суш 
ки по закону:

т =  /с10^/-1.8, 
гд е  t —тем пература агента сушки;

к  — коэффициент пропорциональности, характеризующий 
условия сушки; 

т — продолж ительность сушки.
К ак видно из описанной выше схемы, ее основными функцио

нальными устройствами являю тся прибор Р-25 и агрегат Т ЕР-8. 
Прибор Р-25 состоит из измерительной схемы, регулятора и 
трансф орм атора питания. И змерительная схема прибора представ
ляет собой измерительный мост, в одно плечо которого включено 
термосопротивление 21-й градуировки (б схеме оно обозначено 
Д Т ) ,  задаю щ ий мост и операционный усилитель.

С игнал рассогласования, полученный после суммирования н а 
пряж ений задаю щ его  и измерительного мостов, поступает на опе
рационный усилитель, С  выхода усилителя сигнал подается на 
регулятор, где формируется закон регулирования исполнитель
ным механизмом, который подклю чается к выходным цепям прибо
ра, Б л агодаря  особенностям исполнения вы;(одных цепей прибо
ра Р-25 осущ ествляется реверсирование исполнительного ме
ханизма, Схема подключения прибора Р-25 приведена на рис. 2.

Рис. 2. Схема подключения прибора Р-25
V' _  выпрямитель, — термосопротивление, /?,, R^, R9 — сопротивления, 

Ли — потенциометр

Агрегат ТЕР-8 представляет собой тиристорный преобразова
тель с воздушным охлаждением, он преобразует двухфазное 
напряж ение промышленной частоты в постоянное регулируемое.
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в  данной схеме это напряж ение питает якорную цепь электро
двигателя постоянного тока. Агрегат состоит из силовых управ
ляемых вентилей (тиристоров), схемы управления и схемы защ иты. 
Принцип работы агрегата основан на свойстве тиристоров менять 
в широких пределах среднее значение выпрямленного напряж е
ния путем задерж ки времени открывания тиристоров по отно
шению к началу положительной полуволны питаю щ его перемен
ного напряж ения. Схема подключения агрегата Т Е Р -8  приведена 
на рис. 3.

Х2В

R ,Корректор'

ОВТГ

t

ОВД

Ктт

Рис. 3. Схема подключения тиристорного агрегата  ТЕР-8:
М — ротор электродвигателя; ОВй — обмотка возбуждения электродвигателя; 
ГГ — ротор' тахогенератора; ОВТГ — обмотка возбуждения тахогенератора; 
L — дроссель; Г ,. — предохранители; V^, — тиристоры; Х9В, Х10В,

Х2В — клеммники

Работу системы оператор контролирует по приборам, которые 
располагаю тся на передней панели ш каф а управления сушилкой. 
В ш кафу управления установлены: задатчик  реж има З Р , агрегат

ТЕР-8, прибор Р-25, блок защ иты  и сигнализации, показываю
щие приборы, кнопки управления, световая и звуковая сигна
л изация. Располож ение приборов, кнопок управления и световой 
сигнализации показаны  на рис. 4.

Рис. 4. Расположение приборов 
контрольно-измерительных, автома
тики и сигнализаций в шкафу 

управления:
/ — сигнальные лампочки; 2 — лагометр; 
3 — прибор Р-25; 4 — прибор, контроли
рующий температуру теплоносителя; 5 — кор
ректор; 6 — тягомер; 7 — кнопки управления; 
8 — вводный автомат; 9 — агрегат ТЕР-8; 
10 — задатчик режима работы; / /  — контроль 

продолжительности сушки

Схемы заш иты , регулирования и сигнализации выполнены на 
полупроводниковых приборах и успешно эксплуатируются на ре
конструированных суш илках с 1980 г.

Б лагодаря использованию систем авторегулирования в сушил
ках улучш илось качество сушки шпона, облегчился труд операто
ра, повысилась культура производства, увеличилась производи
тельность сушилок, снизился расход природного газа  на 50% .

Общий экономический эф фект на сушке строганого шпона 
составляет 19,5 тыс. р. на одну сушилку в год.

УДК 684.4.059.4:667.644.6

Вальцовый метод отделки внутренних поверхностей мебели
в. г. ПАСТУХОВ —  Таганрогский мебельный комбинат

С 1979 г. на Таганрогском мебельном комбинате эксплуатиру
ется линия вальцового нанесения нитроцеллюлозных лаков 

на внутренние поверхности мебели. Л иния р азраб отана  и изготов
лена собственными силами. О тделка получается I и И категорий 
качества.

Такой метод отделки значительно повыш ает качество покры
тия, исключает появление на поверхности пузырей, обеспечивает 
стабильный расход л ак а  и равномерность толщины лаковой плен
ки. Почти вдвое сокращ ается расход нитропродукции.

Л иния вклю чает вальценаносящ ий станок (модернизированные 
клеенамазываю щ ие вальцы  К В -14) с шириной рабочей части в а 
лов 1400 мм и сушильную камеру с двумя зонами нагрева 
и зоной охлаж дения. М одернизация клеевых вальцов заклю ча
лась в обрезинивании лаконаносящ его вала  бензомаслостойкой 
резиной. Н а Лисичанском заводе  резинотехнических изделий в а 
лы были покрыты резиной по ТУ 38-105533-77, твердость резины 
определялась по прибору ТИ Р38-5.

С уш ильная камера представляет собой обшитый со всех сторон 
с теплоизоляцией ламелевы й конвейер. Н а боковых стенках име
ются щ елевые отверстия для  рециркуляции горячего воздуха 
от двух вентиляторов. Д лин а сушильной камеры 15,5 м, скорость 
конвейера 8 м/мин.

Л а к  насосом подается меж ду лаконаносящ ими дозирующими 
валами, расход егх> регулируется дозирующим валом и расстоянием

меж ду лаконаносящ им и и поддерживаю щ ими валами.
П еред лакированием поверхность щитовых элементов долж на 

быть обработана полиэфирной шпатлевкой; иметь максимальную 
ш ероховатость в соответствии с требованиями ГОСТ 7016—75 
«Древесина. Ш ероховатость поверхности. П араметры  и характе
ристики», равную  32 мкм. Кроме того, после ш патлевания 
поверхность долж на быть гладкой, ровной, без вмятин, царапин, 
масляны х пятен и других механических повреждений; поверх
ность детали долж на быть очищена от пыли.

Реж им  нанесения нитроцеллюлозного матирующего лака 
Н Ц -243 приводится ниже.

Вязкость рабочего раствора, с ..................... ................................................... 35—37
Температура рабочего раствора лака. .................................................... 18-г25
Расход рабочего состава за одно нанесение, г /м ^ .................................... 504-60
Число слоев покрытий:

I категории......................................................................................................... 2
II категории....................................................................................................... 1

Время сушки в трех зонах, мин . .......................................................................... 2
Скорость конвейера, м / м и н ..............................................................................  8
Скорость воздуха в зонах с\шки, м/с:

I ...........................' ....................................................  0.8
П ........................................................................................................................  0,6
II I ......................................................................................................................  0.3

Температура воздуха в зонах сушки. °С:
 I ........................................................................................................................ 37-г 36
II . .................................................................................................................64-г66
II I .......................................................................................................................24-г26

Внешний вид покрытий мебельных щитов должен быть такой 
ж е, как у нитроцеллюлозных покрытий •! и И категорий по
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о с т  13-27—74 «Покрытия защ итно-декоративные на мебель из 

древесины и древесных материалов. Классиф икация и обозна- 

чения>.

Внедрение описанного метода отделки позволило комбинату 
сэкономить только в 1982 г. 92 т нитролака, или, в расчете 
на 1 млн. р. мебели, 4,6 т. Затраты  на изготовление линии 
составили 35 тыс. р.

УДК 674.055:62).924.1

Линия для шлифования лавсановой пленки в производстве 
рулонного кромочного пластика
м. я. МИЛЬТЕР, А. М. САМОЙЛЕНКО, Е. В. РОЛЬЩИКОВ —  Н П М О «Молдавпроектмебель»

На Кишиневской экспериментальной фабрике Н П М О  «М ол
давпроектмебель» линия для производства глянцевого кро

мочного пластика (конструкторская документация (Э П К Б объеди
нения «Ю гмебель>) была реконструирована. Это позволило выпу
скать матированный кромочный пластик. Основой для произ
водства этого пластика служ ит рулонная лавсан овая  пленка, 
которая после ш лифования приобретает матовую поверхность. 
Ш лифование лавсановой пленки позволяет увеличить продолж и
тельность ее эксплуатации по сравнению с глянцевой пленкой 
в 2 раза.

Киш иневская экспериментальная ф абрика поставляет кромоч
ный пластик с матовой поверхностью многим мебельным пред
приятиям М инистерства мебельной и деревообрабатываю щ ей 
промышленности М олдавской С С Р. В результате применения т а 
кого пластика повысилось качество кромок облицованных ме
бельных щитов (в 3 р аза  снизился брак) благодаря «визуаль
ному эффекту» — рассеиванию  светового отраж ения поверхностью, 
скрадываю щему неровности, царапины, пятна; в 2 р аза  сократился 
расход лавсановой пленки. Экономическая эффективность внедре
ния линии составила 1,2 р. на 1 тыс. м кромочного пластика 
(с учетом только экономии лавсановой пленки).

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  л и н и и  
д л я  ш л и ф о в а н и я  л а в с а н о в о й  п л е н к и

Количество шлифовальных валов, шт................................................... 2
Частота вращения. мин“ ' ..........................................................................  1080
Частота колебаний (осцилляции) в минуту . . .  . . . . 65
Скорость подачи пленки, м /м и н ................................ . . 5
Установленная мощность привода, кВт;

шлифовальных в а л о в ..........................................  ........................... 15
осциллирующего движения...............................................................  0,75
вала намотки...............................................................  . I

Отсос воздуха, м * /ч ..................................................... . 3600
Габарит линии, м м ..................................................................... 3450х3020х

XI350
Масса, к г .......................................................... .....................................  2000

Опытно-промышленный образец линии (рис. 1) состоит из 
следующих основных узлов: ш лифовального станка / ,  околоста-

ночного оборудования (вальца размотки 2 с тормозным устрой
ством 3 и вальца намотки 4 с приводом 5).

На рис. 2 приведена принципиальная кинематическая схема 
линии.

Рис. 1. Линия для ш лифования лавсановой пленки

Рис. 2. К инематическая схема линии для шлифования поверх
ности рулонных пленочных материалов

Ш лифовальные вальцы 2 с абразивной лентой 4 получают 
вращ ение от электродвигателя 27  через клиноременную переда
чу 26.

Осциллирующ ее движ ение шлифовальных вальцов осуществля 
ется от электродвигателя 12 через клиноременную передачу / /  
червячную передачу 14, эксцентрик 13, тягу 15 и коромысло 16

Прижимные вальцы 20  и обводной валец 21 (вверх-вниз при 
регулировке усилия прижима) перемещаются с помощью махович 
ка 22 через винты 17, связанны е между собой цепной пере 
дачей 19.

При подготовке линии к работе рулон лавсановой пленки 23 
устанавливается на вал размотки 24. Неподвижность рулона 
на валу обеспечивается специальными конусными зажимами 8. 
Свободный конец пленки заводится между прижимными валь
цами 20, обводным вальцом 21 и шлифовальными вальцами 2, 
затем  вставляется в щ ель приемной гильзы, смонтированной и 
закрепленной конусными заж им ам и 8 на валу намотки 7. Вал 
намотки вручную проворачивают, наматы вая на приемную гильзу 
два-три витка пленки, после чего включают муфту 6.

Вал намотки с приемной гильзой получает вращение от элект
родвигателя 1 через червячную 3 и цепную 5 передачи. Н ам а
ты ваясь на приемную гильзу, пленка протягивается в прижатом 
состоянии к вращ аю щ имся и перемещающимся вдоль осей на
встречу друг другу валам , облицованным абразивной лентой 4, 
и таким образом  ш лифуется. При продолжительном ш лифова
нии валы 2 могут подключаться специальными муфтами к
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системе водяного охлаж дения.
Д ля удаления пыли, образую щ ейся при ш лифовании, предус

мотрено подключение станка к цеховой пиевмотранспортной 
системе.

След, оставляемый абразивным зерном, пересекаясь образует 
мелкие канавки и выступы ромбической формы, что способствует 
лучшему рассеиванию отраж аем ого света, в результате чего дости

гается матовость высокого качества. На рис. 2 поз. /5  — 
каретка.

В npoueJce опытно-промышленной эксплуатации линии осу
щ ествлена ее доработка: установлены тормозное устройство 25 
на ш лифовальных вальцах 2, устройство 9 для очистки пленки 
от пыли, образую щ ейся при ш лифовании, и нейтрализатор стати
ческого электричества 10 собственной конструкции.

УДК 684.4.05

Копировальное устройство
в. в. СИМ АКОВ

В филиале №  1 С П К Т Б всесоюзного 
научно-производственного объедине

ния «Союзнаучплитпром» в станке для  
выборки гнезд под замки и петли при
менено копировальное устройство, р а зр а 
ботанное по договору с Харовским лесо
пильно-деревообрабатываю щим комбина
том.

Это устройство предназначено для уп
равления копировально-фрезерными го
ловками по заданной программе и состоит 
из бесконтактных переключателей I, уста
новленных на станине и взаимодействую
щих с пневмоцилиндрами, и дюралевой 
пластинки 2, кинематически связанной с

и
копировально-фрезерными головками и 
воздействующей на бесконтактные пере
ключатели.

С помощью данного устройства на 
станке можно вы резать гнезда под петли 
прямые или фигурные.

Переклю чателем с пульта управления 
выбирают тип гнезд. Гнезда фигурные 
бываю т левого и правого направлений. Н а
правление гнезда под петлю выбирают с 
помощью переклю чателя. На типоразмер 
петли устройство настраиваю т путем пе
ремещ ения бесконтактных переключателей 
S I .. .S 6  копировального устройства.

В Научно-техническом обществе

УДК 061.22:002.5

Пропаганда научно-технических достижений

На заседании президиума Ц ентрального правления НТО бум- 
древпрома рассм атривалась работа К арельского областного 

правления НТО по пропаганде научно-технических достижений 
и передового опыта средствами массовой информации.

Заместитель председателя К арельского областного правления 
НТО бумдревпрома Н. А. Юопери в своем выступлении отметил, 
что в республике на предприятиях наш его министерства постоянно 
ведется борьба за  повышение эффективности производства, к а 
чества работы, рост производительности труда. Н а заседании 
отмечалось, что свой вклад во внедрение достижений науки и 
техники в производство вносят организации НТО области. При об
ластном правлении НТО действует производственная секция науч- 
но-технической информации. Ее работа взаим освязана с работой 
Центра научно-технической информации Карелии.

Основные задачи секции НТИ — редактирование статей, п л а
катов, брошюр, подготовленных к изданию  членами НТО, редакти
рование и размнож ение м атериалов технических совещ аний, семи
наров и школ передового опыта, организация творческих ком ан
дировок на родственные предприятия для изучения передового 
опыта, показ технических фильмов на предприятиях отрасли.

В пропаганде достижений науки и техники и передового произ
водственного опыта секция НТИ всемерно использует средства 
массовой информации — печать, радио, телевидение. Опубли
кованы брошюры «Петрозаводский домостроительный комбинат 
имени Советской конституции>, «По пути технического прогресса» 
и другие. Изданы шесть плакатов, посвященных различным техни
ческим вопросам и передовому производственному опыту, напри
мер «М еханизированный склад  пиловочного сырья», « ^а  безопас
ные условия труда» и т. д.

Больш ое значение К арельское областное правление НТО прида
ет пропаганде передового опыта, решению технических проблем 
путем организации публикаций членов НТО в районных и респуб
ликанских газетах . В печати регулярно выступают ведущие спе
циалисты предприятий, научных и проектных организаций, акти
висты НТО, передовики производства.

Секция издает «Сборник отчетов по творческим командиров
кам» работников предприятий и организаций на родственные 
предприятия страны. М атериалы  сборника и технические новшест
ва, описанные в нем, рекомендуются областным правлением для 
внедрения в производство. Ежегодно издаю тся обобщенные м а
териалы  меж заводской школы передового опыта.

П ропаганда новейших достижений предприятий осуществляется 
и с помощью местного радиовещ ания и телевидения. Т ак, в 1982 г. 
состоялись два  выступления по К арельскому телевидению: предсе
дателя совета первичной организации НТО Кондопожского Д О За
В. В. Аверкина и председателя районного правления НТО Кондо
пожского Ц Б К  В. А. Ф едермессера. З а  тот ж е  период по К арель
скому радио выступило 14, а со статьями в печати 16 членов НТО.

Н а П етрозаводском Д С К , Сортавальском М Д К  и других пред
приятиях созданы общ ественные бюро технической информации, 
которые регулярно извещ аю т членов НТО о новой технической 
литературе, информационно-технических материалах, проспектах 
и каталог’ах. В цехах организую тся технические и книжные вы
ставки, обзоры м атериалов о техническом прогрессе в отрасли.

К арельское областное правление НТО, районные правления 
НТО и советы первичных организаций НТО предприятий ведут 
плановую работу по повышению технических знаний членов НТО. 
Еж егодно читается до 250 лекций, которые посещают до 6 тыс. слу
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шателей. При областном правлении НТО работает Университет 
технического прогресса в деревообрабатываю щ ей промыш 
ленности.

В принятом постановлении Президиум Ц ентрального поавления

НТО одобрил практику работы К арельского областного правления 
в области пропаганды достижений науки и техники, передового 
опыта средствами массовой информации.

В. Ф. Морсакова

По запросам конкретного потребителя
в. Б. ГЕЛЬМАН, А. С. ГУРЕВИЧ —  В П К Т И М

В институтах и КБ

Высокий спрос на мебель в нашей стра
не объясняется рядом причин, в том 

чи м е огромным размахом ж илищ ного 
строительства (около половины покупа
телей мебели — новоселы), повышением 
благосостояния советских людей, культу
ры потребления, факторами морального 
старения мебели. В озрастает такж е роль 
мебели в оформлении интерьеров. Не 
случайно в последние годы особенно уве
личился спрос на наборы и гарнитуры 
стилистически однородных изделий. Ч то
бы промышленность могла своевременно 
перестроиться, необходимо предугадать 
изменения в требованиях покупателей. 
Ведь от начала проектирования до о р га 
низации промышленного выпуска прохо
дит немало времени.

При достигнутых объемах производства 
мебели неполное удовлетворение спроса на 
некоторые наборы и изделия в значитель
ной степени является следствием нашего 
недостаточного знания запросов конкрет
ного потребителя. Мы долж ны  вы являть 
и наиболее полно удовлетворять рацио
нальные (по общественной полезности 
и социально-экономической предпочти
тельности) потребности в мебели, чтобы 
в полной мере использовать имеющиеся 
ресурсы. В общей массе покупателей сле
дует выделить дифференцированны е по-- 
требительские группы и обеспечить взамен 
«безразмерной мебели» разработку, вы
пуск и продаж у комплектов для  конкрет
ных семей, живущих в определенных усло
виях. Расчеты показываю т, что таким путем 
мебельщики не только лучш е смогут удов
летворить покупательские запросы, но и 
при тех ж е затратах  материальных и тру
довых ресурсов обеспечат мебелью в комп
лектах большее количество людей.

Социологические исследования, вы явле
ние общих и специфических требований к 
мебели — одно из направлений деятель
ности Всесоюзного проектно-конструктор
ского и технологического института мебе
ли. Летом 1981 г. институт проводил ис
следование, объектом которого стали вл а 
дельцы обособленного однокомнатного 
жилищ а: однокомнатной квартиры, зан и 
маемой одним человеком; комнаты, выде
ленной в преинГущественное пользование 
кому-либо из членов семьи (сыну-студен- 
ту, взрослой дочери, пожилому родителю 
и т. д .); комнаты в коммунальной к в ар 
тире. К ак показываю т исследоЬания, инди
видуальные жилые комнаты (И Ж К ) соста
вляют не менее 15% общ его ж илого ф он
да Москвы и их доля постоянно растет 
В то же время комплектов мебели для

И Ж К  (особенно при ее небольшой площ а
ди) практически нет. Поступаю щ ие в про
даж у  набор «ж илая комната», как пра
вило, перегружены лишними изделиями. 
В то ж е  время владелец И Ж К  зачастую  
долж ен вы бирать меж ду письменным и 
обеденным столами, меж ду возможностью  
иметь в комнате все необходимое и воз
можностью обеспечить стилевое единство 
обстановки и известный простор. Кроме 
того, каж ды й стремится вы разить в обста
новке и убранстве комнаты свой вкус. 
Индивидуальны е требования к меблировке, 
нивелируемые в м асш табах семьи, могут 
проявиться у владельца И Ж К .

Исследованием были охвачены различ
ные социальные и возрастные группы на
селения: учащ иеся школ и ПТУ, студен
ты вузов и техникумов, рабочие, сл у ж а 
щие, творческие и научные работники — 
лица мужского и женского пола в воз
расте от 10 до 30, от 30 до 50 и свыше 
50 лет. Д л я  получения достоверного ре
зультата обследовано около 100 учебных 
заведений, проектных и научно-исследова
тельских институтов, заводов и фабрик.

М атериалы  были обработаны  с помощью 
ЭВМ. Установлены как общие, так  и спе
цифические требования различных групп 
потребителей к составу комплектов мебе
ли и емкости хранилищ . К ак показали 
результаты исследований, сущ ествует з а 
висимость ^тих требований от степени 
обособленности прож ивания (в одноком
натной квартире, с родственниками, сосе
дям и ). Х арактерно, что владельцы  не
больших комнат (до 12 м*), как правило, 
тож е хотят иметь многофункциональные 
комплекты (мебель для  отдыха, письмен
ный стол и т. д .) . Это ставит перед 
проектировщ иками задачу  создать мало- 
гаоаритную  и трансформируемую  мебель 
в виде отдельных изделий или в виде н а
боров для небольшой комнаты.

В качестве примера конкретного п л а
нировочного решения предлагается вар и 
ант меблирования комнаты для одинокого 
мужчины (от 20 л е т ) , который ж ивет в 
квартире с родственниками, например с 
родителями (рис. 1). Он может совм ещ ать 
работу с учебой в вечернем институте 
(техникуме), быть творческим работником 
или рабочим-рационализатором. Общим 
для такой категории людей явлется не
обходимость (или потребность) заним ать
ся дома умственным трудом. При этом 
ж илищ е долж но удовлетворять следующим 
требованиям: обеспечить условия для  ум
ственного труда, сна, хранения вещей, от
дыха, приема гостей. Поскольку владелец

И Ж К , как мы условились, занимается 
дом а умственным трудом, ему необходим 
письменный стол и рабочее кресло (или 
стул). Стол может быть островным 
(т. е. иметь с тыльной стороны полки 
или закрытые отделения) или встроенным.

Рис. 1. Оборудование индивидуальной 
комнаты, занимаемой мужчиной:

/  — днван-кровать; 2 — шкаф для платья н белья;
3 — шкаф многоцелевого назначения; 4 — шкаф для 
книг; 5 — полка навесная; 6 — стол письменный; 
7 _  стул (кресло) рабочий; 3 — кресло для отдыха; 

У — стол журнальный

Д л я  сна целесообразно использовать 
диван-кровать, который может быть допол
нен тумбой для хранения постельных при
надлежностей (элемент необязательный, 
так  как эти принадлежности можно хра
нить в самом диване-кровати или в одном 
из отделений ш каф а).

Зону хранения составляет корпусная 
мебель, шкафы, в которых содерж ат одеж 
ду, белье, посуду, книги. В зависимости 
от склонностей и образа жизни владель
ца в этой комнате может быть фото- 
или радиоаппаратура (магнитофон, прием
ник, проигры ватель), телевизор, предме
ты любительских увлечений: коллекции 
марок, минералов и т. п.
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Если это человек, занимаю щ ий комнату 
в квартире, в которой живут другие члены 
семьи, вероятно, у него в комнате не бу
дет и некоторых предметов общесемейного

Рис. 2. О борудование индивидуальной 
комнаты, занимаемой женщ иной:

/  — кушетка (тахта); 2—7 — стулья; J  — шкаф для 
посуды; — шкаф многоцелевого назначения; 5 — 
шкаф для платья и белья; 6 — стол туалетный; 8, 10 — 
кресла для отдыха; 9 — стол журнальный, трансфор

мируемый в обеденный

пользования, например телевизора, столо- 
вой посуды и т. п. В ладелец одноком
натной квартиры  тож е может хранить 
часть вещей вне комнаты (в прихожей, 
на кухне).

Отдых в И Ж К  минимально обеспечи
вается диваном-кроватью . О днако зону 
отдыха целесообразно дополнять креслом 
(или двумя) и журнальным столом, за  
которым можно посидеть с друзьями. 
З автр акает  и уж инает владелец И Ж К  с 
другими членами семьи — на кухне или в 
общ ей комнате.

По-другому мож ет быть меблирована 
И Ж К , заним аем ая молодой женщ иной 
(рис. 2 ). П рофессия и образование в 
данном случае реш аю щ его значения 
не имеют. В аж н а установка — создать 
уютное ж илищ е, обеспечить отдых и ус
ловия для  приема гостей.

В аж ное место в обстановке данной И Ж К  
отводится мебели для отдыха. Это может 
быть гарнитур мягкой мебели (диван-кро
вать, кресла, ж урнальны й стол). Вместо 
дивана-кровати  может быть тахта (тахта

или диван-кровать используются для сна 
и для хранения постельных принадлеж но
стей). Отведено место телевизору. В ш ка
фу для посуды или шкафу-витрине — 
сервиз, декоративные изделия.

Д л я  И Ж К  площ адью  менее 15 м^ 
(см. рисунки) рекомендуется журнальный 
стол, трансформируемый в обеденный (за 
счет изменения высоты) или откидной. 
К сожалению , такие столы выпускаются 
пока в недостаточном количестве и только 
в Вильнюсе. Дополнительные 2—4 стула, 
необходимые при приеме гостей, можно 
взять из других помещений 1̂ ар ти р ы  или 
использовать складные стулья, например 
выпускаемые предприятиями Украины, 
Л атвии, М олдавии. Туалетный стол с зер 
калом или трюмо, помимо практической 
пользы, украсит комнату.

В текущем году ведущие конструк
торские организации отрасли продолжат 
экспериментальное проектирование набо
ров и изделий мебели для И Ж К . Это поз
волит получить отдельные конкретные 
реш ения для последующего внедрения в 
производство, а такж е составить общие 
«Требования к наборам мебели для жилых 
комнат индивидуального пользования», 
которыми можно будет руководствоваться 
при проектировании и уже сегодня при
менять при комплектовании таких набо
ров в м агазинах.

УДК «84.363.22.02

Изготовление среднего клина лыж
в. Ф . Ф О НКИН, в. Н. Ж Д АН О В —  Кировский политехнический институт

К "
с

гировский политехнический институт разработал  для  Нововят- 
кского лы жного комбината новый способ обработки заготовок 

среднего клина лы ж , во многом определяю щ его их эксплуа
тационные качества. Заготовкой для  клина служ ат склеенные 
между собой рейки. Верхняя поверхность клиньев наклонена 
к нижней под углом 1 ,5°, толщ ина их на концах составляет 
не более 0,1 мм, вырывы, сколы, неперпендикулярность торцов 
не допускаются.

Предложенный способ обработки среднего клина ф резерова
нием не требует предварительной опиловки концов клина и ш лифо
вания и заклю чается в том, что каж ды й конец клина ф ре
зеруется с попутной подачей от конца к середине. Силы 
резания и отжима при этом не отрываю т, а прижимаю т заготовку 
к базирующ ей поверхности, не вы зы вая сколов.

Обработка осущ ествляется с помощью устройства, вклю чаю щ е
го шаблон и две фрезерные головки, которые вращ аю тся в про
тивоположных направлениях и могут подниматься и смещ аться 
по своей оси. С этой целью спроектирован и изготовлен специаль
ный станок.

Заготовку (см. рисунок) укладываю т на профилированный ш аб 
лон и прижимаю т к нему системой прижимов. При движении 
суппорта влево фреза I обрабаты вает заготовку до половины ее 
длины. При обработке второго конца заготовки фреза 1 поднимает
ся или сдвигается в осевом направлении, ф реза 2  устанавливается 
в рабочую позицию, а заготовка перемещ ается до середины 
вправо.

Ч'чЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧЧ.ЧЧ'чЧЧЧЧЧЯЧЧЧ*
а

X

а
S / У

Схема нового способа фрезерования среднего клина:
а — укладывание заготовки; б — фрезерование первого конца клина; в — фрезеро
вание второго конца клина; 1 ,2  — фрезы; 3 — заготовка; 4 — профилированный 

шаблон; 5 — суппорт

Этот способ обеспечивает ш ероховатость поверхности по 8 —9-му 
классу уж е после ф резерования, торцовые вырывы отсутствуют, 
толщ ина торцовой кромки — до 0,1 мм. При этом не требуется 
дополнительной подгонки клина, опиловки концов и шлифования, 
резко уменьш аю тся отходы, сокращ ается численность работающих.
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За рубежом

УДК 674.05:061.43(430.1)

Новый дереворежущий инструмент и оборудование для его 
подготовки
г. в. СОБОЛЕВ, А. Ф . АЛЮТИН, кандидаты техн. наук —  В П К Т И М

В 1982 г. в Минске проходила вы став
ка фирм Ф РГ , на которой демон

стрировались деревообрабаты ваю щ ие 
станки, деревореж ущ ий инструмент и обо
рудование для его подготовки.

Фирма «Лейко» (одна из ведущих 
фирм Ф РГ по производству инструмента) 
представила твердосплавные пластинки 
для напайки и механического крепления 
к корпусу инструментов. Пластинки пря
моугольной формы предназначены  для  р а з
личных ф рез (сборных, профильных н асад 
ных, концевых прямого и фасонного 
профиля) и плоских ножей. Тонкие 
твердосплавные пластинки слож ного про
филя — для чашечных сверл с центром 
и подрезателями и для зенкеров. Основ
ные формы и р азличн ее  виды твер
досплавных пластинок для  деревореж ущ е
го инструмента представлены на рис. 1.

а д л я  механического крепления — плас
тинки из безвольфрам овы х твердых спла
вов.

В качестве новых инструментальных м а
териалов фирма «Лейко» предлож ила 
двуслойные пластинки из сверхтвердых 
синтетических материалов (С Т М ). Основ
ной слой пластинки (твердый сплав 
вольфрамокобальтовой группы) припаива
ется к корпусу инструмента, а верхний 
слой (из синтетического поликристалличе- 
ского ал м аза) является режущ им. И з 
готовители этих пластинок — фирмы 
«Леш » (Ф Р Г ) и «Д ж енерал  электрик» 
(С Ш А ). Д вуслойная пластинка показана 
на рис. 2. Следует отметить, что работы 
по созданию  аналогичных пластинок ве
дутся в станкостроительной промыш лен
ности СССР.

Ф ирма «Лейко» оснащ ает пластинка
ми из СТМ сборные фрезы  со вставными

Рис. I. Твердосплавные пластинки для  деревореж ущ его инструмента

Применение таких пластинок при изго
товлении деревореж ущ его инструмента 
позволяет экономить остродефицитный 
твердый сплав и сокращ ает время на тех
нологические операции. Д л я  припайки 
фирма рекомендует твердосплавные плас
тинки вольфрамокобальтовой группы с 
содержанием вольфрама от 94 до 89% ,

ножами плоской и профильной формы для 
обработки погонажных деталей мебели, 
цельные профильные фрезы, а такж е кон
цевые двузубые фрезы и круглые плоские 
пилы.

Помимо упомянутых новинок, были 
представлены круглые плоские пилы ди а
метром 100— мм с твердым сплавом

вольфрамокобальтовой группы. В дисках 
пил диаметром 500, 600 и 650 мм выполне
ны фигурные прорези, которые при работе 
пилы создаю т воздушный поток, интен
сивно ее охлаж даю щ ий, что очень в а ж 
но при распиловке пакетов древесно-

Рис. 2. Д вуслойная пластинка (твердого 
сплава и поликристалла синтетического 
алм аза) для дереворежущего инструмента 

фирмы «Леш»:
I — подложка из твердого сплава группы ВК;

2 — слой синтетического алмаза

стружечных плит толщиной 200—250 мм. 
Помимо режущ их зубьев обы^1ного профи
ля, у этих пил есть контрзубья, ограни
чивающие в процессе работы подачу. Это 
позволяет предохранить диск пилы от до
полнительного перегревания, что обеспе
чивает устойчивость ее работы и улучш а
ет качество поверхности обрабаты ваем о
го материала.

Д л я  сокращ ения продолжительности 
наладочных работ при замене затуплен
ного инструмента фирма «Лейко» предло
ж ила  быстросъемные патроны (рис. 3 ).

Н а выставке был представлен большой 
набор сборных фрез для обработки 
различных профильных погонажных дета
лей. Ш ирина обработки этими фрезами 
мож ет регулироваться настройкой на р а з
меры с помощью тонких калиброванных 
прокладок. Установленная ширина фикси
руется зажимными винтами. Это удобно 
для предприятий, если ширина погонаж 
ных деталей часто меняется. Д л я  сборных 
фрез фирма «Лейко» показала вставные 
ножи с твердосплавными пластинками, 
а такж е сменные пластинки для меха
нического крепления. Ш ирина ножей 40— 
230 мм.

Д л я  получения различных декоратив
ных профильных раскладок, применяемых
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Рис. 3. П ила с пневматическим быстро
съемным патроном фирмы «Лейко»

в производстве мебели, эта  ж е фирма 
разработала  комплект профильных фрез. 
Профили погонажных деталей показаны  
на рис. 4.

их переточке, позволяет при изменении 
длины сверла сохранять требуемое отно
сительное положение сверла и зенкера. 
Применение составных элементов (сверла 
и зенкера) обеспечивает рациональную  
их эксплуатацию  и более длительный 
срок работы.

Ф ирма сФ ольмер Д орнхан» демонстри
р овала станки для  заточки деревореж у
щ его инструмента и оборудование для 
его подготовки (напайки пластинок на 
зубья пил и стыковой сварки полотен узких 
ленточных пил). Впервые был показан 
полуавтомат T in im at IV-800TS для  заточки 
зубьев круглых пил, оснащ енных твер
дым сплавом, по передним и задним 
поверхностям. П олуавтом ат по конструк
ции Б целом аналогичен ранее выпу
скаемой модели T inim at 1V-600TS, но 
отличается тем, что, помимо жесткой 
электронной схемы работы узлов, имеет 
мини-ЭВМ, которой мож но зад ав ать  прог-

заточкой, смешанный с поочередной косой 
заточкой, прямой с обработкой трехгран
ных ф асок, комбинированный с пря
мой и косой поочередной заточкой).

Н а выставке впервые демонстрировался 
полуавтомат T in im at — Д ио IV-800TS 
для заточки боковых поверхностей зубьев 
круглых пил, оснащенных твердым спла
вом. П олуавтом ат унифицирован с новой 
моделью Tinim at 1У-8(ЮТ8 н такж е 
имеет мини-ЭВМ управления программой 
работы станка. Д иапазон  диаметров з а 
тачиваем ы х пил составляет оу 80 до 800 мм, 
ш ирина затачиваем ы х пластинок — до 
8 мм. Боковые поверхности зубьев пил 
затачиваю тся двумя алмазными шлифо
вальными кругами плоской формы, приме
няется С О Ж  (рис. 5 ). Глубина резания 
за  каж ды й рабочий ход шлифовальной 
головки составляет до 1 мм. Продоль
ная подача 4—6 м м /с. Производитель
ность заточки 5— 10 зубьев/мин.

Рис. 5. П олуавтом ат для заточки боковых 
поверхностей зубьев пил, оснащенных 
твердым сплавом T in im at-Дио IV-800TS

Рис. 4. Рекомендуемые профили фирмы «Лейтц» для изготовления высокохудож ествен
ной мебели

Д л я  чистового ш лиф ования профиль
ных деталей из древесных плит и цель
ной древесины твердых лиственных пород 
фирма «Лейко> предлож ила ш лиф оваль
ные круги сборной конструкции с синте
тическими алм азам и (ш ирина обработки 
от 13 до 52 мм, которая может 
такж е регулироваться с помощ ью  прокла
док).

Специалистов заинтересовала концевая 
фреза со съемными пластинками, работаю 
щими как с осевой, т ак  и с р ади аль
ной нагрузками. Конструкция ф резы  со 
съемными пластинками позволяет приме
нять безвольфрамовы е твердые сплавы, 
которые трудно поддаю тся пайке. Корпус 
фрезы длительное время остается пригод
ным для эксплуатации, а затупивш иеся 
твердосплавные пластинки могут зам ен ять
ся новыми. Диаметр фрезы  может быть 
16, 18, 20 мм.

Были представлены насадные сменные 
зенкеры цилиндрической и конической 
формы с напаянными твердосплавными 
пластинками. Раздельное располож ение 
зенкера и сверла создает удобство при

рамму работы станка с учетом сло
манных зубьев у затачиваем ой пилы.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  
п о л у а в т о м а т а  T i n i m a t  IV-800TS
Диаметр затачиваемых пил, мм 80—800
Число жестких программ, шт 6
Ширина затачиваемых пластинок, мм До 8
Шаг зубьев пил, мм * 7—110
Угол косой заточки, град До +45
Диаметр шлифовального круга, мм 100
Окружная скорость круга, м /с 19
Глубина резания за одни рабочий ход, мм До 1 
Масса полуавтомата, кг 600

Схема работы ш лиф овального круга 
несколько изменена. Он мож ет работать 
на проход за  каж ды й двойной ход 
или на проход с одним прямым ходом 
с последующим отходом от обрабаты 
ваемой поверхности и быстрым выходом 
из зоны резания.

Заточка  зубьев пил осущ ествляется 
с применением смазочно-охлаж даю щ ей 
жидкости (С О Ж ). П олуавтом ат позволяет 
затачи вать зубья пил шести профилей 
(прямой, левый с односторонней косой 
заточкой, правый с односторонней косой

На станке можно применять алмаз
ные ш лифовальны е круги с двойной 
насыпкой. Один слой с большей зер
нистостью предназначен для заточки, 
другой (следующий за  первым) служит 
для доводки боковых поверхностей зубьев 
пил. При этом схема работы алмазно
го ш лифовального круга иная: з а  один 
прямой рабочий ход шлифовальный круг 
автоматически отводится от поверхности 

обработки и быстро возвращ ается в ис
ходное положение. Автомат прост в управ
лении и обслуживании и обеспечивает 
хорошее качество заточки зубьев пил.

Выпускаемые фирмой ранее полуавтомат 
L iliput-Senior для заточки стальной час
ти задней поверхности зубьев твердо
сплавных пил (чтобы пластинки 
твердого сплава выступали над корпу
сом пилы, этим обеспечивается нормаль
ная работа алмазных шлифовальных 
кругов) и полуавтомат L iliput-S175 для 
заточки круглых и ленточных пил в 
настоящ ее время оснащены устройством 
для  подачи С О Ж  и корытом для ее 
сбора (рис. 6 ) . В результате достигается 
более качественная заточка зубьев пил 
и повышенная (в 1,5 р а за ) произво
дительность заточки зубьев.

Переход с сухого способа заточки зубьев 
пил на заточку с применением С О Ж  —
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Рис. 6. П олуавтом ат L iliput— S I 75 для 
заточки зубьев круглых и ленточных пил с 

применением С О Ж

прогрессивное направление, которое необ
ходимо развивать и в нашей практике 
при создании отечественных заточных 
станков.

Фирма «Ф ольмер—Дорнхан> демонстри
ровала новый полуавтомат АВМ-1000 
(рис. 7) для напайки твердосплавных 
пластинок на зубья круглых пил. Он пред
ставляет собой сварную  станину короб
чатой формы, на которой смонтированы 
суппорт крепления пилы и делительное 
устройство ее поворота на требуемое 
число зубьев. Сбоку находится ш каф 
с электроаппаратурой и пультом управле
ния. В верхней части станины распо
ложены узел подачи припоя, дозировки 
флюса, подачи твердосплавных пластинок 
и фотодатчик контроля температуры пайки 
пластинок. З а  корпусом станка находится 
шкаф высокочастотной установки, петлевой 
индуктор .которой монтируется в заж и м 
ных колодках верхней части станины. 
Полуавтомат комплектуете^ высокочастот

Модель
агрегата

Полотно пилы, мм
Мощ
ность,

кВт

Модель 
установки 

для об
резки 

полотен

Модель 
установки 

для за 
чистки шва

Мас
са.
кг

Габарит, мм
ширина толщина

BS 0/16 4— 16 0,4—0.8 2.0 1/4 ESM25 19 390X290X300
BS 0,25 4—25 0 ,4 -0 ,8 3.0 А 1/4 ESM 25 21 390X290X300
BS 1 5 -3 5 0.5—0.8 4.0 А 2/35 ESM 35 39 500X400X380

или или
10—25 0.4—0.4

BS 2 8—50 0.5—1,0 2/50 ESM 60 63 610X440X420
или или

10—40 0.4—0.5

ной установкой мощностью 2,5; 4 и 5 кВт 
по усмотрению заказчика . М ощ ность уста
новки вы бирается в зависимости от ш ири
ны припаиваемой пластины (4, 8, 10 мм).

Рис. 7. П олуавтом ат АВМ -1000 для напай
ки твердосплавных пластинок на зубья 

круглых пил 
Д л я  охлаж дения пилы и прижимных 
планок имеется устройство подачи воды 
производительностью  28 л /м и н . Ф ирма 
рекомендует низкотемпературный (ан ал о 
гичный отечественному припою ПСр 40) 
серебряный припой, допускается приме
нять и высокотемпературные припои. 
В ремя на припайку одной пластинки 
на зуб пилы составляет 6 —7 с (в з а 
висимости от марки припоя).

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е  
п о л у а в т о м а т а  АВМ -1000

150—1000 
1 - 5  

От —20 
до +  30

Напряжение сети питания и генератора, В 220/240

Диаметр обрабатываемой пилы, мм 
Толщина диска пилы, мм .
Передний угол зубьев пил, град

Д л я стыковой сварки полотен узких 
ленточных пил фирма сИ деал» рекомен
довала различные модели агрегатов в з а 
висимости от ширины свариваемого по
лотна (см. таблицу)

Ф ирма «Вейниг» демонстрировала ста 
нок Rondomat-931 для заточки цельных 
фрез и плоских ножей с профильной 
режущ ей кромкой. С танок аналогичен 
ранее выпускаемой модели 930 как  по 
общ ей конструкции, так  и по назна
чению. Он отличается только конструк
цией суппорта крепления и подачи з а т а 
чиваемого инструмента. Ранее выпускался 
суппорт качательной конструкции, теперь 
применен крестообразный суппорт с пода
чей затачиваем ого инструмента по ш а
риковым направляю щ им в продольном и 

, поперечном направлениях.

Представленные на выставке экспонаты 
свидетельствую т об определенном прогрес
се в развитии инструмента и оборудо
вания. О бразцы  оборудования для заточки 
и подготовки дереворежущ его инструмента, 
показанны е на выставке, находятся на 
уровне лучш их зарубежных образцов 
подобного назначения и являю тся пос
ледними достижениями в этой области 
станкостроения.

Современное состояние мебельной про
мышленности требует от инструментальных 
служ б и производителей дереворежущ их 
инструментов расш ирения номенклатуры 
и соверш енствования конструкции инстру
мента, применения новых прогрессивных 
инструментальных материалов.

1овые КНИГИ"

Нефедов В. И. О бщ ая технология мебельного произ
водства. Учеб. пособие для профтехучилищ. М., Л есная 
пром-сть, 1982. 112 с., ил., табл. Библиогр. 11 назв. Ц ена 20 к.

Приведены структура и организация технологического 
процесса производства, описание сушки пиломатериалов 
и краткая характеристика сушильной камеры, техническая 
характеристика различных деревообрабаты ваю щ их стан
ков, схема раскроя плитных материалов на форматных стан 
ках, схемы обработки заготовок на фуговальных, рейсму
совых и других станках. Описываются получение кали б
рованных заготовок, склеивание и облицовывание древе
сины. Д ля учащ ихся ПТУ по специальности столяр-м ебель
щик и для обучения рабочих на производстве.

П олзик П . В. А втоматика и автоматизация деревооб
рабаты ваю щ его оборудования. Учеб. пособие для вузов. 
Ачинск, Выш эйш ая школа, 1982. 239 с., ил. Цена 60 к.

Приведены основные понятия и элементы теории автом а
тического управления. Рассм атриваю тся функциональные 
типовые элементы автоматических систем, автоматизация 
контроля параметров и ее технико-экономическая эффектив
ность. Д ан  расчет автоматизированны х приводов. Описы
ваю тся автом атизация управления скоростью электропри
водов станков, системы управления их основными группа
ми, а такж е станкам и-автоматам и и автоматическими ли
ниями. Д л я  студентов вузов, обучающ ихся по специально
сти «Машины и механизмы лесной и деревообрабатываю 
щ ей промышленности>.
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Новые книги
Любченко В. И. Ш понострогальные станки и оборудо

вание для обработки-'шпона. Учебник д л я  профтехучилищ. 
М., Высшая школа, 1982. 184 с., ил. Ц ена 20 к.

Рассмотрено технологическое назначение ш понострогаль
ных и кромкофуговальных станков, приведены технические 
условия на строганый шпон, технология его изготовления 
и облицовывания изделий из древесины, схемы, конструк
ции, приемы наладки и работы на шпонострогальных, 
кругло- и ленточнопильных станках для  раскроя пачек стро
ганого шпона, кромкофуговальных станках, ножницах для  
обработки кромок листов такого шпона, а такж е технические 
характеристики и схемы сушилок для сушки шпона. П ри
ведены правила техники безопасности на деревообрабаты 
вающем предприятии.

Океания Э. Я ., Соловий Б. И. О перативно-производ

ственное планирование в мебельном производстве. Учеб. 
пособие для вузов. Л^., Л есная пром-сть, 1982. 192 с., ил., 
табл. Библиогр., 34 назв. Ц ена 40 к.

Рассмотрены состояние, роль и системы оперативно
производственного планирования и направления его совер
ш енствования в отрасли, основные положения анализа 
оперативного планирования производства. Д ано определе
ние экономической эффективности его совершенствования, 
приведено календарное планирование основных и сушиль
ных цехов мебельного производства. Проанализированы 
изготовление мебели, производственный цикл и методы 
определения его длительности, способы определения общей 
длительности производственного цикла и пути его сокращ е
ния. Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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НАБОР КОРПУСНОЙ

Общ ий вид набора корпусной мебели «Виктория»

Набор корпусной мебели «Виктория» (проект №  965), спро 
ектированный в ПКБ мебели М инм ебельдревпром а Л итовской

О сновные разм еры  набора

ССР (авторы проекта: архитектор Ф . Н. Нясовене, ко н стр ук
торы Д. Паруш кявичю те и Л. Вайтукайтис), предназначен для 
меблировки жилых помещ ений.

Набор вклю чает отдельные комбинированные 
ш каф ы двух типов; ш ирокие, глубокие с зонами 
различного  ф ункционального назначения (секре
тером , нишей для телевизора, отделениеХл за 
стеклянны ми дверями для посуды, отделениями 
с полками за деревянны м и дверями, выдвижны
ми ящ иками) и узкие, менее глубокие с полками, 
образую щ им и ниши. Ш каф ы м ож но  компоновать 
в комнатах различной площади.

Изделия набора —  с проходны ми боковы ми 
стенками. Щ итовы е элементы выполнены из дре
весноструж ечной плиты.
Все поверхности изделий облицованы ш поном из 
древесины твердых лиственных пород с защ итно
декоративны м  покры тием  фаседных и рабочих 
поверхностей полиуретановыми лаками.
Д вери  шкаф ов и передние стенки ящиков д еко 
рированы  наклеенны ми элементами из древеси
ны ясеня и металлическими ручками.
М ебель транспортируется в разобранном  виде. 
Набор «Виктория» изготовляет ордена «Знак По
чета» П М О  «Кауно балдай» М инмебельдревпрома 
Л итовской ССР.

А дрес для запросов: 232600, г. Вильнюс, ул. С м о
ленске, 6, ПКБ мебели М инмебельдревпрома 
ЛитССР.
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