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Фирменный магазин «Интерьер» Всесоюзного ордена Тру
дового Красного Знамени промышленного объединения 
«Центромебель» был открыт в Москве в 1975 г. 
Первоначально магазин продавал только кухонную мебель. 
С  расширением сети филиалов магазина разнообразнее стал 
м его ассортимент. Сегодня в магазине можно приобрести 
всевозможные отечественные наборы мебели для гостиной, 
спальни, кабинета, детской комнаты. Есть при магазине посто
янно действующий павильон перспективных образцов изде
лий, выпускаемь(х ВПО «Центромебель».

Фирменный магазин «Интерьер» продает мебель только по 
образцам. Отобранные покупателем изделия работники Мос
трансагентства доставляют покупателям прямо с мебельных 
комбинатов по указанным адресам. В 1981 г. магазину при
своено звание «Образцовое предприятие г. Москвы».

Кроме реализации мебели коллектив 
магазина проводит работу по изучению 
спроса населения на мебель. Это выявле
ние потребительских оценок и качества 
реализуемой продукции, определение 
степени соответствия перспективных об
разцов запросам покупателей. Магазин 
проводит ряд социологических исследо
ваний: опросы покупателей, специалистов 
торговли и промышленности, выставки, 
просмотры, пробные продажи, покупа
тельские конференции и т. д.

Работники магазина регулярно прини
мают участие в «Днях качества», прово
димых промышленными предприятиями, 
продукцию которых реализует «Интерь
ер». В этом году коллектив магазина обя
зуется завершить план товарооборота к 
29 декабря 1984 г. Сверх плана продать 
населению товаров на 600 тыс. р. Под
твердить звание «Образцовое предприя
тие г. Москвы». Получить сверхплановой 
прибыли 40 тыс. р.

В честь 40-летия Великой Победы кол
лектив обязался повысить производитель
ность труда на 1,1 % и закончить план
4,5 лет пятилетки к 9 мая 1985 г.

На снимках: здание филиала фирмен
ного магазина «Интерьер» в новом райо
не Москвы Бибиреве; гарнитур мебели 
для общей комнаты «Онега-16» удачно 
вписывается в современный интерьер; 
разнообразные образцы шкафов для 
прихожей привлекли внимание покупате
лей магазина.

Фото в. Д. Антонова
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

ДРЕВООШАТЫВАЮЩАЯ
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

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

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖНОЙ И ДЕРЕВО ОБРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 12 О СНО ВАН  В А П Р Е Л Е  1952 г М О С КВА . И ЗД А Т ЕЛ ЬС Т В О  «Л ЕС Н А Я  П РО М Ы Ш Л ЕН Н О С Т Ь» декабрь 1984

Решения X X V I  съезда КПСС  —  в жизнь!

УДК 674.5:658.012.2

Товары лесной отрасли — народу
л . А . АЛЕКСЕЕВ —  зам . начальника Планово-экономического управления Минлесбумпрома С С С Р

Основная задача экономической политики Коммунисти
ческой партии и Советского государства —  повышение 
уровня жизни народа, что является главной социально- 
политической целью наших планов. Успехи в развитии 
нашего общественного производства по достоинству оце
ниваются тогда, когда они сказываются на улучшении 
благосостояния людей. Этот ленинский курс находит конк
ретное выражение в решениях X XV I съезда КПСС и по
следующих Пленумов ЦК КПСС. «Неизменным програм
мным требованием КПСС,—  сказал товарищ К. У . Чер
ненко в своем выступлении на заседаний Комиссии 
ЦК КПСС по подготовке новой редакции Программы 
КПСС 25 апреля 1984 г .,—  было и остается неуклон
ное повышение благосостояния народа».

Под углом зрения этого программного требования 
на декабрьском (1983 г .) и апрельском (1984 г .) Плену
мах ЦК КПСС были определены меры по обеспечению 
потребности населения в продуктах питания и промыш
ленных товарах. В условиях роста покупательной спо
собности населения и уровня обеспеченности людей раз
личными товарами возросли требования к ассортименту 
и качеству изделий широкого потребления.

Лесная, целлюлозно-бумажная и деревообрабатываю
щая промышленность вносит существенный вклад в рас
ширение п|$оизводства товаров для народа. Если удель
ный вес отраслевого министерства в общем объеме про
мышленной продукции страны составляет около 3 % , 
то в производстве товаров культурно-бытового и хозяйст
венного назначения его доля превышает 12 % . Отрасль 
«ыпускает широкий ассортимент товаров для'Чорода — 
от копеечной коробки спичек, прищепки для белья 
до многопредметных наборов мебели для обстановки 
квартир. На предприятиях министерства вьграбатываются 
также ученические тетради, различные бумажно-беловые 
товары, лыжи, обои, спортивный инвентарь, кухонная ут- 
еарь, простейшие деревянные изделия, сувениры, игруш
ки, зеркальные товары, изделия из пластмассы и другие 
 ̂товары.

Повышение уровня благосостояния народа, рост жи

лищного строительства, развитие спорта, расширение оз
доровительных мер, воздействие научно-технического 
прогресса неизбежно влекут за собой увеличение по
требности в новых видах мебели, лыж, деревянного спорт
инвентаря и других товаров. Такое положение приводит 
к тому, что производство товаров культурно-бытового 
и хозяйственного обихода играет все более существен
ную роль в товарообороте страны. Устойчивой является 
тенденция повышения доли этих товаров в структуре 
розничного товарооборота. Если в 1970 г. в целом по 
стране товары культурно-бытового назначения составляли 
в товарообороте 22 % , то в 1980 г. их удельный вес 
возрос до 27,4 % *.

На предприятиях министерства выпуск товаров народ
ного потребления систематически увеличивается. Доста
точно сказать, что за первые четыре года текущей пяти
летки ожидается рост производства этих товаров на 23 % , 
в том числе мебели почти на 25 % . За этот же период 
сверх заданий пятилетнего плана будет поставлено раз
личных товаров ширпотреба примерно на 800 млн. р.

Расширение производства потребительских товаров на 
предприятиях лесной отрасли наряду с увеличением 
их выпуска в других отраслях промышленности позво
лило лучше удовлетворить заявки торгующих организа
ций, повысило степень сбалансированности платежеспо
собного спроса населения с товарным предложением. 
Не надо забывать о том , что с ростом выпуска продук
ции повышаются требования покупателей к качеству из
делий. Все взыскательнее становятся запросы потреби
телей. Если несколько лет назад в условиях дефицита 
быстро распродавались все товары, то теперь, при воз
можности более широкого выбора предметов, возникают 
проблемы со сбытом некоторых из них. Предприятиям 
и объединениям приходится быстрее реагировать на за
явки торговых организаций, более оперативно перестраи
ваться применительно к новым условиям.

* Орлов А., Рубвальтер Д. Производство к реализация культурно-бытовых 
и хозяйственных товаров.— сВопросы экономики>, 1983, №  I, с. 99
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Прочный, авторитет среди покупателей снискала про
дукция, изготовляемая московскими мебельщиками, 
объединениями «Дружба», «Ивановомебель», «Житомир- 
древ». Гатчинским мебельным комбинатом, деревообра
батывающим комбинатом «Вийснурк», спичечной фабри
кой «Красная звезда» и рядом других. На этих пред
приятиях выпуск продукции высшей категории качества 
составляет 60 % и более.

В прошлом году Центральный Комитет КПСС одобрил 
инициативу группы предприятий, предложивших развер
нуть социалистическое соревнование за увеличение вы
пуска высококачественных товаров народного потребле
ния. Среди них был и коллектив мебельного комби
ната «Вильнюс». Высокие рубежи наметили для себя 
краснодеревщики столицы Литвы. Уже в 1984 г. госу
дарственным Знаком качества здесь будет маркироваться 
85 % продукции. Лучше используя производственные 
мощности, сырье, энергию, рабочее время, укрепляя дис
циплину, труженики комбината обязались выполнить за
дание 1984 г. по объему производства досрочно, к 26 де
кабря, а до конца пятилетки довести свой сверхпла
новый счет до 12 млн. р. Неустанный творческий поиск, 
взыскательность, широкое внедрение прогрессивных 
форм организации труда и его оплаты помогают этому 
коллективу литовских мебельщиков планомерно увеличи
вать выпуск продукции в условиях, когда проектные мощ
ности предприятия давно перекрыты. В обновлении ас
сортимента эталоном служат самые лучшие, самые совре
менные образцы.

Инициатива литовских мебельщиков нашла широкий от
клик в наших отраслях. Труженики объединения «Тат- 
мебель» решили выпустить до конца пятилетки сверх 
плана продукции на 400 тыс. р ., вдвое увеличить произ
водство мебели со Знаком качества. Пересмотрели свои 
социалистические обязательства краснодеревщики Ю гме- 
бели, Ивановомебели, многих объединений Минлеспрома 
УССР, Владивостокской мебельной фабрики. Таганрог
ского мебельного комбината и др . Их пример и прежде 
всего инициатора движения —  коллектива комбината 
«Вильнюс» —  хороший ориентир для всех предприятий 
отрасли.

Однако было бы неправильным считать, что нет недо
статков в производстве продукции для населения. Еще 
полностью не обеспечивается спрос на мебель, пласти
ковые и деревопластиковые лыжи, имеются трудности 
в отдельных районах с удовлетворением потребности 
в простых деревянных изделиях хозяйственного обихода. 
Нередки случаи получения рекламаций за выпуск про
дукции с дефектами. При использовании мощностей ме
бельной промышленности в 1983 г. в среднем на 97,2 % 
по ряду предприятий этот показатель значительно ниже. 
Так, объединение «Ульяновскмебель» использовало 
имеющиеся мощности на 76,7 % , мебельно-деревообра- 
батывающий комбинат «Эльбрус» —  на 75, Канский лесо
промышленный комплекс —  на 79 % . Еще не все пред
приятия отрасли вырабатывают товары народного потреб
ления или комплектующие изделия к ним. Имеются труд
ности в обеспечении производства современными мате
риалами и высокопроизводительным оборудованием. 
Медленно решаются вопросы по наращиванию выпуска 
мебели в районах Сибири, Средней Азии, Дальнего 
Востока, где за последние годы резко выросли масштабы 
жилищного строительства.

Все эти проблемы должны в основном найти свое 
решение в ближайшее время при подготовке проектов 
плана на 1985 г. и на двенадцатую пятилетку при 
дальнейшем осуществлении мер по совершенствованию 
планирования.

В центре- наших планов на будущее, подчеркнул на 
заседании Политбюро ЦК КПСС 31 мая с. г. товарищ 
К. У . Черненко, должна быть забота о человеке с его

растущими материальными и культурными потребностя
ми ... Предстоит поднять народное благосостояние на 
качественно новую ступень, улучшить весь комплекс усло
вий жизни советских людей —  потребление товаров 
и услуг, обеспеченность жильем, образование, здравоох
ранение, условия труда, пенсионное обеспечение, духов
ное развитие*.

Качественно новой ступенью в развитии производства 
товаров для народа является разработка комплексной 
программы производства товаров народного потребле
ния. В создании этой программы для лесной отрасли 
принимают участие предприятия, объединения, отрасле
вые проектные и научно-исследовательские организации. 
При подготовке программы министерство получило пред
ложения с мест от Госпланов союзных и автономных 
республик, ряда местных Советов народных депутатов. 
Предложения к комплексной программе предусматри
вают существенное увеличение в 1985 г. и в дальнейшем 
производства мебели, лыж, садовых домиков и других 
товаров народного потребления, вырабатываемых пред
приятиями Минлесбумпрома СССР . Уже в 1985 г. про
изводство товаров культурно-бытового и хозяйственного 
назначения возрастет по сравнению с уровнем 1984 г. 
на 8 % .

Основной прирост продукции должен быть получен 
на действующих предприятиях министерства. Пути уве
личения производства известны: это техническое пере
вооружение и реконструкция предприятий на основе 
совершенствования и автоматизации технологических про
цессов и применения высокопроизводительного оборудо
вания; это углубление концентрации и специализации 
предприятий с организацией централизованного изготов
ления полуфабрикатов и деталей на базовых предприя
тиях. Министерство систематически проводит работу по 
концентрации и специализации промышленности. Сейчас 
более 75 % мебели выпускается крупными предприятия
ми, каждое из которых выпускает мебели в среднем 
на сумму не менее 15 млн. р.

Развитие технологической специализации будет осу
ществляться за счет организации цехов и предприятий 
по выпуску фасадов изделий и других комплектую
щих элементов с последующей сборкой на головном 
мебельном предприятии. Это позволит изготовлять ме
бель с различным оформлением и снижать затраты 
на ее производство. Будет углубляться межотраслевая 
кооперация с организацией постоянных связей между 
мебельными фабриками и предприятиями, изготовляю
щими черновые и чистовые заготовки, детали, древесные 
плиты.

Намечается продолжить совершенствование ассорти
мента выпускаемой мебели, обновление изделий, внедре
ние в производство лучших образцов, отобранных по 
результатам конкурсов и выставок.

Увеличивается производство лыж с учетом обеспечения 
потребности в них. На ряде предприятий —  дерево
обрабатывающем комбинате «Вийснурк», Нововятском 
лыжном комбинате. Сортавальском мебельно-лыжном 
комбинате и в объединении «Новгород» планируется ор
ганизовать производство пластиковых и деревопластико
вых лыж.

Производство спичек намечается на уровне, обеспечи
вающем заявку торгующих организаций. Увеличивается 
выпуск деревянных изделий широкого потребления, в том 
числе за счет переработки отходов производства.

Совершенствуются и методы планирования и эконо
мического стимулирования производства товаров народ
ного потребления. С 1983 г. в плане устанавливаются 
задания по общим объемам производства предметов 
потребления и по производству товаров народного по
требления на рубль фонда заработной платы. Включе
ние этих двух показателей в чис;/10 директивных, утверж

сПравда» от I июня 1984 г.
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даемых в плане, направлено на стимулирование даль
нейшего наращивания производства товаров всеми пред
приятиями и объединениями. Эти показатели стимули
руют необходимость сбалансированности платежеспособ
ного спроса населения с товарными ресурсами. В объем 
производства этих товаров включаются изделия культур
но-бытового и хозяйственного назначения, комплектую
щие изделия для них, а также другие виды продук
ции, изготовляемые для реализации среди населения 
в соответствии с рыночными фондами.

Включение в объем производства товаров народного 
потребления комплектующих изделий для выпуска това
ров культурно-бытового назначения в известной мере 
стимулирует расширение их выпуска на деревообрабаты
вающих предприятиях и в цехах деревообработки лес
промхозов. В 1984 г. такой продукции будет выпущено 
на 440 млн. р. Это черновые мебельные заготовки, лыж
ные заготовки, деревянные заготовки для клюшек, ф утля
ров телевизоров и радиол, швейных машин, холодиль
ников, музыкальных инструментов, спортинвентаря, спин
ки и царги кроватей, ящики, полуящики для мебели, 
детали и заготовки из древесных плит и т. д .

В целом по министерству задание по выпуску това
ров народного потребления на рубль фонда заработ
ной платы выполнено. При плане 1983 г. 1 р. 19 к. 
выпущено товаров на 1 р. 27 к. Успешно выполнено 
это задание и в 1984 г.

Однако за средними цифрами можно разглядеть боль
шое число лесолильно-деревообрабатьгаающих и лесоза
готовительных предприятий, которые мало вырабатывают 
товаров народного потребления и комплектующих из
делий к ним. Между тем производство таких товаров 
в большинстве своем высокоэффективно. Так, рентабель
ность производства товаров культурно-бытового и хо
зяйственного назначения составила в 1983 г. в Главстан- 
дартдоме 20,4, в Союзлесдревпроме —  15,1, Союзфан- 
спичпроме —  20,8, в Свердлеспроме —  19, в Киров- 
леспроме —  22,2 % .

В целях стимулирования увеличения выпуска товаров

народного потребления определены меры поощрения 
как для предприятий и организаций, специализирован
ных на выпуск этих товаров, так и для тех предприя
тий и организаций, где изготовление товаров и комплек
тующих изделий к ним не является основным видом 
деятельности (когда их выпуск составляет менее 50 % об
щего объема производства).

Как показывает практика, многие работники на ме
стах (особенно второй группы предприятий и органи
заций) нечетко знают установленные меры поощрения. 
М ежду тем этим предприятиям и организациям раз
решено производить дополнительные отчисления в фонд 
материального поощрения за прирост производства това
ров народного потребления на рубль фонда заработ
ной платы. При этом прирост исчисляется нарастаю
щим итогом к уровню этого показателя за соответствую
щий период прошлого года по нормативу в размере 
одного процента фонда материального поощрения по 
плану на год за каждый пункт (процент) указанного 
прироста. При недостаточности у производственных объ
единений (предприятий) сверхплановой прибыли на эти 
цели может быть направлена часть средств' резерва (цент
рализованного фонда) министерства (промышленного 
объединения) по фонду материального поощрения.

Определен порядок премирования работников произ
водственных объединений (предприятий) и организаций 
за увеличение производства товаров народного потреб
ления на рубль фонда заработной платы. Это положение 
создает дополнительные стимулы для расширения про
изводства товаров народного потребления и комплек
тующих изделий к ним.

Сейчас при разработке комплексной программы про
изводства товаров народного потребления поставлена 
задача, чтобы каждое предприятие, независимо от про
филя основной продукции, участвовало в производстве 
товаров для народа.

Производство для народа высококачественных това
ров —  забота общая. Увеличение выпуска и повыше
ние качества этих товаров является первостепенной за
дачей лесной отрасли.

УДК |674-)-684] (478.9) «1984.

Мебельная и деревообрабатывающая промышленность 
Молдавской ССР
Б. П. ТЕРЕХОВ —  министр мебельной и деревообрабатывающей промышленности М С С Р, председатель Молдавского респуб
ликанского совета Н Т О  бумдревпрома

Молдавская С С Р  — одна из самых молодых среди 15 союзных 
республик нашей великой Родины. Недавно, 12 октября 1984 г., 
молдавский народ отметил 60-летний юбилей республики 
и ее Компартии.

Благодаря бескорыстной помощи всех союзных республик 
в Молдавии созданы мощная современная индустрий и интенсив
ное сельскохозяйственное производство. Наряду с традиционными 
отраслями — винодельческой, маслодельной, народных промыс
лов — широкое развитие получили машиностроение и приборо
строение, металлообработка, электроника и другие, составляющие 
промышленное сердце республики и определяющие ускорение 
научно-технического прогресса в ее экономике.

Успешно развиваются отрасли, выпускающие товары народно
го потребления, среди которых важное место занимает кабельная 
и деревообрабатывающая промышленность.

Мебельное производство в Молдавии берет свое начало 
практически в послевоенное время, когда были восстановлены 
несколько небольших мебельных и деревообрабатывающих 
иредприятий республики. Продукция тех лет — деревянный 
сундук и табурет — успела стать музейным экспонатом.

С широким использованием опыта других регионов страны 
была проведена концентрация предприятий — ликвидированы 
мелкие, малорентабельные производства, расширены и реконст
руированы действующие, построены новые. Среди них такие, 
как мебельно-деревообрабатывающий комбинат «Кодрыэ; комби
нат картонных изделий, экспериментальная фабрика в Кишиневе, 
фабрики кухонной мебели и сувениров в Тирасполе, фабрика 
школьной мебели в Дрокии, фабрика канцелярской мебели 
в Оргееве.

Специализация и внутриотраслевое кооперирование, комплекс
ный подход в управлении производством, широкое применение 
новой техники и передовой технологии, развитие новых форм 
социалистического соревнования, комплексное решение социаль
ных вопросов обеспечили высокие темпы развития отрасли. 
С 1961 по 1980 гг. выпуск продукции предприятий министерства 
увеличился в 5 раз, расширился ассортимент и улучшилось 
качество изделий. В  настоящее время отрасль производит 
более 250 наименований изделий. Около 73 %  мебели выпускается 
с государственным Знаком качества. Молдавская мебель получила 
признание не только в республике, но и за ее пределами.
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Изделия Тираспольской фабрики сувениров, а также некоторых 
наших мебельных предприятий, хорошо знакомы в Ч С С Р . ГД Р . 
Югославии, Франции, Австрии и других странах

Рис. I Новый производственный корпус Кишиневской мебельной 
фабрики №  I (введен в Г983 г )

В  последние годы стала четко прослеживаться тенденция 
к большей выразительности архитектурно-художественных форм 
мебели. По мере уменьшения дефицита на нее все отчетливей 
проявляются запросы населения к художественной новизне 
предметов, поэтому дизайнеры отрасли постоянно работают над 
созданием новых изделий, -отвечающих требованиям высшей 
категории качества и уровню ^лировых Образцов. Только за годы 
текущей пятилетки на предприятиях отрасли освоено 90 новых 
моделей мебели, комфортабельных- и эстетичных, пользующихся 
повышенным спросом потребителей К  концу текущего года 
выпуск изделий с индексом «Н» (новинка) будет доведен до 75 %

Рис. 2. Набор мебели для жилой комнаты <Альбина> (выпуска, 
ется Кишиневской мебельной фабрикой им М  В  Фрунзе)

Базой в работе по совершенствованию и формированию 
ассортимента стал для нас фирменный салон мебели «Интерьер>, 
созданный в 1981 г в НПО  «Молдавпроектмебель». Здесь 
по договорным ценам продаются опытные партии изделий, 
производство которых организовано на предприятиях мини
стерства. Анализ их реализации позволяет составить прогноз, 
определить, в каких усовершенствованиях нуждается мебель. 
Покупатели одобрительно отнеслись к новым формам обслужи
вания — приему предварительных заказов, консультации дизай
неров, прямой доставке мебели с предприятий, обсуждению 
новых образцов мебели совместно с производителями

Мебель в республике делают и предприятия других ведомств. 
Наше министерство осуществляет координацию работ по обнов
лению ассортимента, оценивает на художественных советах 
потребительские свойства мебели, выпускаемой Минбытом и Мин- 
местпромом Молдавской С С Р

Говоря об успехах отрасли в экономическом и социальном 
развитии необходимо отметить, что определяющую роль в этом 
сыграло ускорение научно-технического прогресса и повышение 
технического уровня производства на основе его интенсификации. 
Большую помощ(> во внедрении достижений науки й техники 
оказывает нам республиканское правление НТО бумдревпрома. 
К  юбилею республики Научно-техническое общество пришло 
организационно окрепшими, значительно выросшим численно, 
качественно улучшив научно-техническую и организационно
массовую работу. Число членов общества только за последние 
пять лет увеличилось в 2 раза 

Во всех первичных организациях НТО активно работают 
общественные бюро и группы экономического анализа, советы 
научной организации труда, общественные бюро технической 
информации и другие творческие объединения, охватывающие 
более половины всех членов НТО Накоплен определенный опыт 
общественного контроля за внедрением новой техники. В  результа
те в течение нескольких пятилеток у нас не было случаев йены

Рис 3 Набор мебели для жилой комнаты «Медичи> (выпуска
ется НП О  «Молдавпроектмебель»)

полнения планов новой техники. Широко развернуто соревнова
ние на основе коллективных и личных творческих планов. В  нем 
участвует 82 %  членов НТО. Экономический эффект от внедрения 

.предложений, включенных в творческие планы, составил в 1983 г. 
почти 1,5 млн р.

Особое место в условиях соревнования занимают вопросы 
экономного и рационального использования всех видов ресур
сов. Дефицит в обеспечении производства стульев и кресел 
древесиной твердых пород поставил в свое время перед научно- 
технической общественностью отрасли задачу — найти техниче
ское и технологическое решение массового производства стульев 
и кресел из древесины малоценных пород. И такие решения были 
найдены (Об этом журнал «Деревообрабатывающая промыш
ленность» писал в №  10 за 1982 г.) За  разработку современных 
конструкций гнутоклееной мебели из малоценных древесных 
пород и организацию ее массового производства группе работ
ников отрасли присуждена Государственная премия Молдав
ской С С Р  в области науки и техники.

Одна из важнейших задач отрасли —  внедрение малоотход
ной и безотходной технологии. В  этом направлении нами осущест
влен комплекс различных технических мер.

Большое внимание мы уделяем разработке комплексных планов 
социального развития коллективов и контролю их выполнения. 
Эти меры обеспечивают заметное повышение трудовой дисциплины 
и способствуют закреплению кадров.

Сегодня большинство предприятий имеют благоустроенные 
бытовые помещения, столовые с магазинами полуфабрикатов, 
овощные ларьки, спортивные помещения, медицинские пункты, 
профилактории и летние дома отдыха.

Повышению культуры производства на предприятиях отрасли 
способствует организация различных конкурсов. В минувшем 
году был проведен конкурс на лучшую цеховую чайную комнату. 
Недавно подводились итоги конкурса на лучшую проходную, 
объявленного в честь 60-летия М С С Р  и Компартии Молдавии. 
Каждое четвертое предприятие отрасли сегодня носит звание 
предприятия высокой культуры.

В  достижении высоких производственных результатов велика 
роль социалистического соревнования. В  условиях социалисти
ческого соревнования основными показателями стали качествен
ные, а не количественные Широко развернуто у нас соревнсквание
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Рис. 4. Набор мягкой мебели «Молдавия> (выпускается Киши
невской мебельной фабрикой №  I)

предприятий — смежников и, что примечательно, на этой основе 
внедрена широкая практика оказания помощи передовых 
предприятий отстаюш.им.

Поддержав одобренное Ц К  К П С С  патриотическое начинание 
ряда предприятий страны, предложивших развернуть социали
стическое соревнование за увеличение производства высокока
чественных товаров народного потребления, коллективы пред
приятий и организаций отрасли приняли на 1984 г. и оставшийся 
год пятилетки повышенные обязательства.,,,.. План., четырех 
лет пятилетки предусмотрено завершить досрочно — к 67-й го- 
доищине Великей Октябрьской социалистической революции. При 
этом в текущем году весь прирост объемов производства осуществ
лять без увеличения численности работающих.

Новыми трудовыми достижениями готовятся встретить коллек
тивы предприятий и организаций отрасли отмечаемые в будущем 
году 40-летие Победы советского народа в Великой Отечественной 
войне и 50-летие стахановского движения. Особое внимание 
в принятых в честь этих дат социалистических обязательствах 
уделено дальнейшему повышению производительности труда. 
В  целом по отрасли производительность труда возрастет в текущем 
году сверх плана на 1,6 % ,  что позволит выполнить задание 
пятилетки по этому важнейшему показателю за четыре года.

Мы отчетливо сознаем, что успешное развитие мебельной 
и деревообрабатывающей промышленлости Молдавии немыслимо 
без содействия и помощи лесозаготовителей, химиков, станко
строителей, коллег из других братских республик нашего могу
чего многонационального Советского Союза.

Мебельщики и деревообработчики Молдавии взяли твердый 
курс на перевыполнение заданий одиннадцатой пятилетки по 
производству товаров народного потребления и свое слово они 
сдержат

Наука и техника

УДК 674.05>229.6

Продольная и поперечная схемы загрузки конвейера на линиях 
агрегатной переработки бревен
о . Ф . ПОТАПОВ — ц н и и м о д

:На линиях агрегатной переработки бревен 
нашли применение две схемы загрузки 

^koнвeйepa бревнами: продольная — с за 
грузчика конвейера и поперечная (сбо
ку) — с накопителя. Работа впередиагре- 
гатных механизмов по каждой из схем 
имеет свои особенности, влияющие на 
производительность линии в целом, и тре
бует рассмотрения.

При поперечной схеме загрузки конвей 
ера (рис 1) бревна с накопителя I сбра 
сывателем-отсекателем 2 поштучно пода 
ются на конвейер 3. Направляющие 
в которых двигаются каретки конвейе 
ра 5, в момент сброса бревна разжаты 
После падения бревна на площадку кон 
вейера 6 направляющие сжимаются Брев 
но 7 фиксируется в каретках конвейера 
и подается в агрегат 8 для перера
ботки. При выходе комлевых кареток из 
рабочей зоны направляющие разжимаются 
и происходит сброс следующего бревна.

В процессе эксплуатации установили, что 
время UHiuia сжима (разжима) направляю
щих конвейера должно быть не менее 
0,8 с. При меньшей длительности цикла 
происходит усталостное разрушение дета
лей узла центровки конвейера из-за воз
растающих инерционных нагрузок. Время 
сброса бревен на конвейер составляет 
1,5±0,3 с. Окончательно бревна фиксиру
ются в каретках конвейера на ходу за 
1,5 с после сжима направляющих. Сокра
щение этого времени за счет увеличения 
усилий, перемещающих направляющие 
конвейера, уменьшает износостойкость на-

Вид А (повернуто) 1м

1 2  5 4 1
1 1 1 7 8

\
0̂ -----------г тг га д
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Рис. I Поперечная схема загрузки бревен в конвейер

правляющнх и приводит к преждевремен
ному выходу из строя кареток конвейера 

Д ля того чтобы исключить перебазиро
вание бруса в агрегате в процессе об
работки, бревна на конвейере рекомен
дуется фиксировать в двух парах кареток. 
В связи с постоянным расстоянием между 
каретками конволь в вершине при фикса
ции бревен на конвейере должна состав
лять для коротких бревен 1,2 м, для длин
ных (5 м и более) 1,8 м. При величине 
консоли 1,2 м обеспечивается фиксация 
самых коротких (3,9 м) бревен без риска 
выработки пиломатериалов с техническим 
браком. Увеличение консоли в вершине до 
1,8 м позволяет за счет смещения длинных

бревен в каретках уменьшить силы сжима 
направляющих конвейера.

Ритмичная работа конвейера прерыва
ется, если в зоне сброса в момент 
падения бревна не находятся обе пары 
кареток. В  этом случае вторая пара каре
ток, двигаясь во время сжима направляю
щих, упирается в комлевой торец брев
на и бревно фиксируется лишь в одной 
паре кареток. Поэтому необходим сброс 
бревен на две каретки.

На основании этих требований и огра
ничений рассчитана циклограмма работы 
впередиагрегатных механизмов и опреде
лены внутрицикловые потери процессов 
загрузки бревен в конвейер для скоростей
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подачи линий ЛАПБ-1 и ЛАПБ-2.
На циклограмме работы впередиагре- 

гатных механизмов (рис. 2) показано рас
пределение длительности цикла по техно
логическим операциям. По времени испол
нения совмещены следующие операции: 
останов конвейера и сжим направляющих; 
при подаче коротких бревен — разжим 
направляющих и сброс бревна на конвейер. 
При загрузке длинных бревен цикл удли
няется, так как в момент разжима на
правляющих в зоне сброса находится 
комель бревна. Увеличить расстояние меж
ду агрегатом и вершинными торцами бре
вен на накопителе не позволяет длина 
направляющих; к тому же при увеличении 
этого расстояния возрастают внутрицик- 
ловые потери при загрузке коротких 
бревен.

Во время подачи кривых бревен длиной 
до 5 м направляющие сжимаются после 
того, как бревно под собственным весом 
повернулось на площадке конвейера до по
ложения кривизной вбок. При необходи
мости производится кратковременный 
сжим-разжим направляющих, после чего 
направляющие сжимаются и фиксируют 
бревно на конвейере. Цикл в среднем 
увеличивается на 1,5 с. Длинное бревно 
при кантовке продвигается вперед, пока 
комель не окажется на площадке конвей
ера. После этого направляющие разжи
маются. Сжим направляющих и включе
ние конвейера'осуществляются после пово
рота бревна. Цикл в среднем увели
чивается на 2,5 с. Чтобы бревна в про
цессе сжима направляющих не развора
чивались, требуется на 20 мм поднять 
площадку конвейера.

С увеличением скорости подачи внутри- 
цикловые потери возрастают в связи с не
изменной длительностью основных техно
логических операций — сброса бревна на 
конвейер и сжима направляющих конвей
ера. Кантовка бревен увеличивает внутри- 
цикловые потери в среднем на 1 2 % .

При продольной схеме загрузки конвей
ера (рис. 3) бревна с накопителя / 
сбрасывателем-отсекателем 2 поштучно по
даются в загрузчик конвейера 3, где под 
собственным весом разворачиваются кри
визной вбок и поступают на конвейер 4. 
Время сброса бревен 5 в загрузчик 
согласовано с положением кареток кон
вейера так, что при выходе первой пары 
кареток в рабочую зону они перехваты
вают бревно на расстоянии 1,2 м от вер- 
щинного торца, если бревно короткое, и 
на расстоянии 1,8 м, если бревно длинное. 
С выходом в рабочую зону второй пары 
кареток бревно полностью фиксируется на 
конвейере и подается в агрегат 6 для 
переработки.

Рычаги сбрасывателя-отсекателя имеют 
малую длину, поэтому сброс бревна в 
загрузчик конвейера занимает 0,8 с. Прак
тически отсутствует разница во времени 
падения бревен. Загрузка конвейера брев
нами без возникновения дополнительных 
внутрицикловых потерь обеспечивается при 
превышении скорости подачи загрузчика 
в среднем на 5 %  по сравнению со 
скоростью подачи конвейера.

Внутрицикловые потери определяются 
величиной межторцовых разрывов между 
бревнами. При автоматическом режиме 
работы на короткие бревна приходится 
удвоенное, а на длинные — утроенное 
расстояние между каретками. Внутрицик
ловые потери составляют; при подаче ко

ротких бревен (1 =  4,5 м) 9,8 % , длинных захватной фиксацией бревен в конвейере. 
(1 =  6 м) 18,4%. Чтобы уменьшить перебазирование бруса в

Операции Время, с

Сброс бредни 

Останов киреток 

Стам направляющих 

Подача бревна конвейером 

Разтим направляющих

Сброс бревна 

Останов кареток 

Оним направляющих 

Подача бревна конвейером 

Выход бревна из зоны сброса 

Раз/ним направляющих

1 2 J  4 5 б 7 8 9 10 П 12
_1_______ I_______ I_______ I_______ I_____ J_____ I_____ I_____ I_____ I_____ I_____1___

13 /4
- I____ L—

Короткие бребна (1*4,5 м)

О .

7.0

Тц = 9.3с

П
Длинные бревна (1 = 6 м)

15

7.9

’ 12,1с

У
Рис. 2. Циклограмма работы впередиагрегатных механизмов в автоматическом режиме 

(схема загрузки конвейера поперечная, скорость подачи 40 m^ih h )

Работа впередиагрегатных механизмов агрегате в процессе обработки, дополни-
в автоматическом режи.ме проверена на тельно производится подсортировка бревен
скоростях подачи 24,40 и 50 м/мин. На по кривизне (до 1 % ) .  Несмотря на под-

Вид А (повернуто)

-1 1.5 м 5.9 м

J L JL

Рис. 3. Продольная схема загрузки бревен в конвейер

рис. 4 приведена циклограмма работы впе
редиагрегатных механизмов. Подача брев
на загрузчиком осуществляется с момента 
падения бревна в загрузчик до его пере
хвата передней парой кареток конвейера. 
Подача бревна конвейером заканчивается 
в момент выхода комлевых кареток из 
рабочей зоны конвейера. Длительность 
операции «подача бревна конвейером» для 
длинных н коротких бревен одинакова и на 
скорости подачи 40 м/мин составляет 
12,5 с.

На линиях ЛАПБ-2 и ЛА П Б-М  в связи 
с высокими скоростями подачи нашла при
менение схема осевой загрузки с много-

сортировку, перебазирование бруса в агре
гате полностью не исключается. Перебази
рование приводит к износу направляющего 
аппарата агрегата, отпаду пиломатериалов 
по техническому браку и аварийному вы
ходу из строя пил.

В  ы в о д ы

Продольная схема загрузки характери
зуется наименьшим числом технологиче
ских операций и отсутствием ударных и 
инерционных нагрузок на конвейер. Эта 
схема обеспечивает минимальную величину 
внутрицикловых потерь, которые с увели
чением скорости подачи остаются на одном 
уровне. Внутрицикловые "потери при попе
речной схеме загрузки на повышенных
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fpoc бревна в загрузчик 

Чача бревна загрузчиком 

Ш ча бревна конвейером

fpoc бревна в загрузчик 

Чача бревна загрузчиком 

чвача бревна конвейером

1 2  3 и 5 6 7 6 9 Ю П 12 13 Ш 15
_|___1____I____I___ I____I___I____ I____I___I___I____1___ I___ I___ I_

0.8

Короткие бревна (1=и,5м)

D

Тц-7ЛС

12,5

0.8 Длинные бревна (1=6м)

5.0

гг. 5

Тц=11с

Рис. 4. Циклограмма работы 
впередиагрегатных механизмов 

в автоматическом режиме 
(схема загрузки конвейера продольная, 

скорость подачи 40 м/мин)

скоростях подачи увеличиваются и дости
гают 30 — 50 % .

Продольная схема загрузки позволяет 
вынести операцию «кантовка бревен> за 
основной технологический цикл фиксации и 
подачи бревен конвейером и свести таким 
образом к минимуму внутрицикловые 
потери.

При существующей конструкции конвей
ера продольная схема загрузки peKOMĵ H- 
дуется в качестве основной для внед
рения на действующих и вновь проек
тируемых поточных линиях.

АК 621.9.0«:«21.793+«78.026

^нтиадгезионная защита валов термопрокатных станков
Ц. А. РОДЧЕНКО, А . И. БАРКАН —  Белорусский институт инженеров железнодорожного транспорта, Э . К . ДЯТКО , Н. Г. ХВЕСЮ К ■ 
роизводственное объединение «Гомельдрев»

[ермопрокат поверхности щитовых мебельных элементов перед 
иделкой лаковым покрытием — важная подготовительная опе- 
|аиия. Прокатанная поверхность древесины получается уплотнен- 
ой, гладкой и блестящей, соответствующей 10— 11-му классам 
«роховатости по ГОСТ 7016— 68. Кроме того, термопрокат 
иволяет уменьшить расход шлифовальной шкурки, грунтовочных 
(ставов, лаков. Однако практически оказалось, что при термо- 
рскате щитов, кромки которых приклеены термопластичным 
|еем-расплавом, происходит налипание его к прикатывающим 

[ам. Вследствие этого на поверхности щитов периодически 
Армируется клеевой отпечаток, снижающий качество продукции. 
Избежать этого недостатка можно созданием на поверхности 

рикатывающих валов антиадгезионных покрытий, к которым 
прилипает расплав термопластичного клея. Для нанесения 
IKHX покрытий БелИ И Ж Т  совместно с ПО «Гомельдрев» разра- 
#гали плазменную технологию и изготовили специальный станок. 
При изучении смачивания расплавом клея различных 

;риалов было установлено, что наиболее приемлемым 
[ется фторопласт-4. Но покрытия из него имеют низкие 

|ач£ния твердости и адгезии к металлической поверхности 
ала. В связи с этим' в процессе производственных испытаний 
иы, покрытые фторопластом-4, быстро выходят из строя. 
Значительно повысить эксплуатационную надежность и долго- 
ность прикатывающих валов с антиадгезионными покрытиями 
юсь путем формирования двухслойных композиционных 

:рытий из неорганического материала и фторопласта-4 
1Д0М плазменного напыления.
тотовленный для этого станок обеспечивает равномерное 
:сеиие слоев неорганического и полимерного материалов 

нагретую поверхность вращающегося вала.

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а
200

Для генерирования плазменной струи используют плазмотрон 
ПП-25 на плазменной установке УПУ-ЗД с источником питания 
И ПН-160/600.

Технология получения покрытий состоит из четырех операций: 
подготовки поверхности вала; плазменного напыления слоя 
неорганического материала; нанесения слоя полимерного материа
ла; термообработки полимерного слоя.

и 5 6 7

юльший диаметр напыляемого вала, мм . . .
бляемая мощность. кВт:

: привода вращения . . . .........................
, привода псремешення « .........................
"нагрева вала ...........................................................
фяженне питания, В  ............................................

)та вращения напыляемого изделия, мин—> . 
юсть перемещения плазмотрона, мм/об . . .

1аритиые размеры, м м ............................................
tea, к г ....................................................................

0,55
0,55
6,0
220
8

• 22 
1100X675X1700 

350

[Конструкцией станка предусмотрено одновременное вращение 
ыляемого вала и перемещение каретки с закрепленным 
змотроном независимо друг от друга разными электродвига- 

иями. Перемещение плазмотрона может быть ручное или автома- 
«кое. Улучшить .сцепление покрытия с поверхностью вала 

Иволяет его разогрев вмонтированными в вал ТЭНами. 
рщий вид станка, приведен на рисунке.

Общий вид станка для плазменного напыления покрытий:
/ — редуктор привода вращения; 2 — план-шайба; 3 — вал; 4 — каретка; 5 — стой
ка крепления плазмотрона; 6 — прибор контроля температуры вала; 7 — станина 
станка; 8 — подшипниковая опора; 9 — пульт управления; 10 — пускатель; 
// — шкаф управления; 12 — редуктор привода перемещения; 13 — привод пере

мещения каретки; i4  — привод вращения вала; 15 — ходовой винт

Первая из названных операций включает очистку поверхности 
от различных органических и неорганических загрязнений и при
дание ей шероховатости порядка /?^45. Для нанесения покрытия 
вал закрепляют на станке и разогревают до 250—300 °С. 
Затем плазмотрон устанавливают на каретке станка, включают 
плазменную установку и подачу распыляемого порошка в плаз
менную струю. Одновременным вращением вала и перемещением 
плазмотрона вдоль его оси достигается равномерное формирова
ние первого слоя покрытия.

Экспериментальную проверку в качестве неорганического слоя 
прошли порошки ПГСР-3 и NiAl дисперсностью соответственно 
80— 120 и 40— 80 мкм. Второй, полимерный, слой покрытия наносят
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из суспензии фторопласта-4Д. Формируется он путем последова
тельного четырех-пятиразового нанесения, каждый раз с термо
обработкой при температуре 360— 380 °С .

Двухслойное покрытие отличается достаточно высокой межслой- 
ной адгезионной прочностью и хорошими антиадгезионными 
свойствами к расплавам термопластичных клеев. Производствен-
\

ные испытания показали, что прикатывающие валы с рекомен
дуемыми композиционными покрытиями можно в течение длитель
ного времени эксплуатировать для термопроката мебельных 
щитовых элементов. Согласно предварительным расчетам годовой 
экономический эффект от внедрения антиадгезионных, покрытий 
на одном термопрокатном станке С П Д  составляет 23,7 тыс. р.

УДК 674. (083.74)

Новые стандарты
г о с т  20022.0— 82 «Защита древесины. Параметры защищен
ности» разработан взамен ГОСТ 20022.0— 76. Введен в действие 
с 1 июля 1983 г. Цель пересмотра — включение новых защитных 
средств, установление степени защищенности древесины, пропи
танной этими средствами, и сроков ее службы. От ранее действо
вавшего новый стандарт отличается следующим: изменено наи
менование стандарта: введены новые защитные средства; приво
дятся параметры защищенности древесины, пропитанной этими 
средствами: установлена новая индексация защитных средств 
(ХМ -11, ХМ ХЦ , ББ  вместо ХМ-5, М ХХ Ц , ББК-3 соответственно); 
изменены условные обозначения некоторых способов пропитки; 
дано новое справочное приложение с перечнем способов про
питки древесины и их условными обозначениями; установлены 
сроки службы древесины. Внедрение стандарта позволит вы
бирать наиболее эффективные защитные средства и способы 
пропитки д)>евесины на заданный срок службы в конкретных 
условиях эксплуатации.

ГО СТ 20022.10— 83 «Защита древесины. Способы диффузион
ной пропитки» разработан взамен ГО СТ 20022.10— 78. Срок его 
действия — с 1 июля 1984 г. до 1 июля 1989 г. Цель пересмотра — 
оптимизация способов диффузионной пропитки древесины. От 
ранее действовавшего новый стандарт отличается следующим: 
уточнены требования к пропитываемым материалам (исключена 
пропитка мерзлой и обледенелой древесины); исключены требо
вания, касающиеся используемых защитных средств и мате
риалов гидроизоляции и способов их нанесения, так как они отра

жены в технологической инструкции; уточнен метод контроля 
предпропиточной влажности деталей и изделий из древесины; 
вместо сложного количественного анализа пропитанной древесины 
введены другие методы определения количества расходуемого 
защитного средства: уточнены требования безопасности. Внедре
ние стандарта будет способствовать повышению надежности за
щиты изделий из древесины.

ГО СТ 25579— 83 «Древесина модифицированная. Метод опре
деления стабильности размеров» разработан впервые. Срок его 
действия — с 1 июля 1983 г. до 1 июля 1988 г. Он распростра
няется на модифицированную древесину в виде брусков, полых 
и сплошных цилиндров и устанавливает метод определения 
стабильности размеров образцов после выдержки при заданной 
температуре и влажности. ГО СТ  25579— 83 содержит требования 
к отбору, изготовлению и хранению образцов по ГОСТ 
16483.0— 78; перечень аппаратуры и материалов, используемых 
для испытаний и требования к ним; требования к подготовке 
образцов, к проведению испытаний, а также к обработке ре
зультатов испытаний (даны формулы, по которым определяют 
относительное изменение длины, ширины, толщины, наружного 
и внутреннего диаметров образцов с погрешностью не более 
0,5 % ) .  Внедрение стандарта будет способствовать дальнейшему 
расширению прыттацид .цг^пцфцпцргтяннпй |̂реВеСИНЫ.

Пресс-центр Госстандарта — 
по материалам ВНИИКИ

За ускорение научно-технического прогресса
УДК «74.6:62.001.7

Технический прогресс в тарном производстве
и. Н. ГАНЦОВСКИЙ —  н и  Лтара

-г»

В  соответствии с постановлением Ц К  КП С С  и Совета Министров 
С С С Р «О мерах по ускорению научно-технического прогресса 
в народном хозяйстве» НИЛтарой В П О  «Союзлесдрев» разрабо
тана комплексная программа развития тарной подотрасли про
мышленности, предусматривающая повышение социально-эконо
мической эффективности производства на основе постоянного 
роста производительности труда (в первую очередь путем 
внедрения новых технологических процессов на базе высокопроиз
водительного оборудования, механизации тяжелых и трудоемких 
процессов, улучшения качества продукции, снижения материа
лоемкости изделий).

Несмотря на заметный рост производства картонных ящиков, 
бумажных мешков и упаковки из полимерных материалов, 
основным видом тары по-прежнему остается деревянная. Минлес- 
бумпром С С С Р предусматривает увеличить объемы выпуска 
комплектов деревянной тары в 1985 г. до 3400 тыс. м’ . Это, 
в первую очередь, будет осуществлено за счет реконструкции 
и технического перевооружения предприятий, ввода в действие 
новых мощностей, изготовления наиболее экономичных видов 
тары.

Для разработки технической документации на специализирован
ные высокопроизводительные станки и линии НИЛтара, Гипро-

леспром, Гипродревпром и Ц Н И И Ф  в 1982— 1983 гг. разработали 
заявки с исходными требованиями на оборудование.

Основным оборудованием для линии лущения и рубки шпона 
на тарные дощечки толщиной 4— 6 мм явится лущильный станок 
и ножницы для резки шпона. НИЛтара разрабатывает техноло
гическую схему расположения опытного образца линии лущения 
и рубки шпона на Астраханском лесоперевалочном комбинате 
Пермлеспрома.

Применение фрезерно-пильных станков в качестве головного 
оборудования на фрезерно-пильной линии позволяет распиливать 
бревно на брус за один проход при больших скоростях резания. 
Производительность потока увеличивается в три раза по сравне
нию с одноэтажными рамами, радикально упрощается технология. 
За счет этого численность обслуживающего персонала сокращает
ся в три-четыре раза. Щепа образуется при первой фазе обработки 
бревна и удаление ее несравненно проще, чем перемещение 
реек и горбылей и их переработка в рубительиом отделении. 
Изготовление опытного образца станка предусмотрено в 1984 г. ■

Серийный выпуск механизированной линии по раскрою пило
материалов на комплекты деревянной тары «ЯРД-14» предусмот
рено начать с 1985 г.

В  состав линии по изготовлению тарной дощечки толщиной
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от 4 мм «ЛТД-1» входят два ленточнопильных станка с верти
кальным конвейером, они оснащены каретками для закрепления 
заготовок. Наряду с высокой производительностью станки позво
ляют сократить потери древесины в опилки по сравнению с кругло- 
пильными станками в 2— 3 раза, по сравнению с лесопильными 
рамами в 1,5— 2 раза за счет сокращения ширины пропила. 
Экономия древес'ийы достигается также за счет поперечно
продольного способа раскроя заготовок. Опытный образец ленточ
нопильной линии намечен к производственным испытаниям 
на Лабинском деревообрабатывающем комбинате Союзлесдрева.

Линия «Я П Л » предназначена для изготовления из необрезных 
пиломатериалов трехгранных планок, из которых сшиваются 
ящики для овощей, фруктов и ягод. Изготовление опытного 
образца линии предусмотрено в 1984 г. Тюменским станко
строительным заводом, а испытания намечено провести в Зебля- 
ковском Л П Х  Костромалеспрома.

К  серийному выпуску намечаются многопильные кругло
пильные станки. Их производительность в 3— 4 раза выше, чем 
лесопильных тарных рам типа РТ-2, РТ-36. Применение одно
пильных круглопильных торцовочных станков типа ЦМЭ-2, 
ЦМЭ-3, ЦПА-40, ЦКБ-40 сдерживает производительность 
технологических потоков, поэтому в 1984— 1986 гг. будет осущест
влен серийный выпуск многопильных торцовочных станков для 
раскроя заготовок на детали тары.

В  состав линии для сшивки проволокой тонкостенных ящиков 
из деталей толщиной от 4 мм входят проволокосшивные станки 
для сшивки корпуса ящика на треугольных планках и для при
шивки дна ящика.

Складные тонкостенные ящики из деталей толщиной 4— 6 мм 
будут изготовляться на линии, состоящей из проволокоармирую
щего агрегата для получения расстилов и торцовых стенок, 
а также из петлеобразующего станка. Проволокоармированные 
ящики регламентируются ГО СТ 11002— 80 и 20463— 75. На изго
товление армированных ящиков из шпона и тонкой дощечки 
расходуется на 60 %  меньше древесины, чем на обычные ящики. 
Трудоемкость получения ящиков в 3— 3,5 раза, а масса на 
20— 30 %  меньше, чем обычных. Яшики транспортируют к месту 
назначения в сложенном виде. Объем такого ящика примерно 
в 4 раза меньше собранного. Серийное изготовление линий 
намечено в 1985 г.

Дополнительно разработана и утверждена Минлесбумпромом 
СССР заявка на широкопросветную тарную раму с установкой 
до 30 пил.

НИЛтара подготовила технологические схемы с учетом при
менения прогрессивного оборудования для разработки плана 
технического перевооружения тарных цехов и участков пред
приятий Минлесбумпрома СССР, изготовляющих комплекты 
деревянной тары.

Перспективное оборудование и технологические схемы исполь
зуют Гипролеспром и другие проектные институты Минлес
бумпрома С С С Р при проектировании новых и̂  реконструкции 
существующих тарных цехов.

Основные технико-экономические показатели намечаемого к 
серийному выпуску высокопроизводительного оборудования пока
заны в таблице.

Одним из основных условий увеличения выпуска продукции, 
механизации и автоматизации трудоемких операций, лучшего 
использования производственных мощностей являются специали
зация, концентрация и кооперирование производства, а также 
унификация типоразмеров ящиков и совершенствование их 
конструкций. Для этого НИЛтара взамен ГОСТ 13359— 73
«Ящики дощатые для овощей, фруктов и ягод» разработала 
проект нового ГОСТа, которым предусмотрены ящики только 
на внутренних трехгранных планках, поскольку они более прочны 
и экономичны, чем обычные, менее материалоемки и трудоемки 
в изготовлении, имеют одинаковую толщину и длину боковых 
стенок, дна и крышки. Для изготовления ящиков на трехгранных 
планках разработано и серийно выпускается Днепропетровским 
станкостроительным заводом различное проволокосшивное обо
рудование.

В  проекте нового стандарта количество типоразмеров ящиков 
сокращено с 6 до 4, а количество модификаций исполнения 
с 34 до 13 единиц. При полном переходе на крепление ящиков 
проволочными скобами количество модификаций может быть, 
сокращено с 13 до 8. Вместо дощечек 11 типоразмеров по длине, 
4 по толщине и неограниченного количества типоразме[>ов 
по ширине в проекте предусмотрены дощечки 2 размеров 
по длине, 2 по толщине, 3 по ширине. При полном переходе 
на изготовление плодоовощных ящиков с проволочными скобами 
толщина дощечек торцовых стенок 16 мм будет исключена.

Унификация размеров ящиков и деталей позволит сэкономить
765,7 тыс. м’ древесины в пересчете на круглые лесоматериалы, 
что составляет около 15 %  от общего расхода древесины на 
плодоовощные ящики. Кроме того, проведена унификация по 
шероховатости поверхностей дощечек и планок.

Всего стандартами на дощатые ящики на 01.01.80 г. было 
предусмотрено 176 типоразмеров ящиков для продукции пищевой 
и легкой промышленности. В  одиннадцатой пятилетке часть стан
дартов на дощатые ящики пересмотрена, в том числе и на ящики 
для продукции пищевой и легкой промышленности (количество 
типоразмеров ящиков сократилось до 146).

До конца пятилетки все стандарты на дощатые ящики будут 
вновь пересмотрены и количество их типоразмеров будет значи
тельно уменьшено.

Намечаемое к выпуску высокопроизводительное оборудование 
поможет осуществить план технического перевооружения всех 
предприятий в системе Минлесбумпрома С С С Р, изготовляющих 
деревянную тару. План этот предусматривает также специали
зацию, концентрацию производства, значительный рост производи
тельности труда. Сократится численность работающих; снизится 
материалоемкость деревянной тары, увеличится качество выпу
скаемой продукции. Народное хозяйство (в первую очередь агро
промышленный комплекс) будет обеспечено необходимым количе
ством экономичных видов деревянной тары.

Линии Станки

Показатели лущения и рубки 
шпона

фрезерно-пильная
«ЯЛФБ-1»

переработки 
пиломатериа
лов на детали 

тары сЯРД-14»

по изготовле
нию тарной 

дощечки 
«ЛТД-1*

по изготовлению 
ящичных трех
гранных планок 

«ЯП Л »

многопнльный
круглопильный

СБ-15Т
многопильный
торцовочный

Сырье, мм:
круглые лесоматериалы:
длина 440— 660 2000—3000 _ _ _ _
толщина 160— 700 80— 160 — — — — _

пиломатериалы:
длина — — 1000—4000 600— 800 До 2000 1000—4000
ширина — — 50— 350 — 80— 350 350 40— 100
толщина — — 40— 100 — 40 80 8— 22

заготовки (трехкантные):
длина — — — 250— 700 — — __
ширина — — — — — — —
толщина — — — 30— 140 __ __ __

Продукция Шпоновые дощеч
ки

Брус Тарные детали Тарные детали Трехгранная план
ка

Тарные детали Тарные детали

Скорость резания, м/с 0,5 - __ _ __ __ _
Скорость подачи, м/мин — 50 __ 10— 30 13,5 10— 20 6, 12, 24*-
Годовая производительность, м® Ю.О 47,6 14,7 3.8 6,2 10,0 10,0
Экономическая эффективность. 229,7 79,5 85,1 54,0 12,4 _ 9,3

тыс. р.
Завод-изготовитель Ярославское 

станкострои
тельное объеди
нение

Вологодское СПО Андроповский
з д с

Андроповский
ЗД С

Тюменский стан
костроительный 
завод

Краснофлотский 
эксперименталь
ный механиче
ский завод

Краснофлотский 
эксперименталь
ный механиче
ский завод
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Экономить сырье, материалы, энергоресурсы

УДК 684.012.23/.37.004.18

Резервы экономии в производстве мебели
в. Б. ЖЕЛТИКОВ —  Минлеспром Б С С Р

На мебельных предприятиях Минлеспрома Б С С Р  разработаны 
целевые комплексные программы по сокращению ручного труда, 
снижению трудоемкости и материалоемкости продукции. В  них 
предусмотрено в одиннадцатой пятилетке снизить на 15,9 %  удель
ный вес рабочих, занятых ручным трудом, и весь прирост 
продукции получить только за Счет роста производительности 
труда.

Для выполнения этой задачи министерство совместно с 
Госпланом БС С Р  наметило за пятилетие осуществить около 
800 научно-технических и организационных мероприятий, дающих 
экономический эффект в размере 5,9 млн. р.

Мебельщики республики продолжают работать над дальнейшей 
специализацией и укрупнением предприятий, создавая благо
приятные условия для поточного производства на базе высоко
производительного оборудования, отвечающего современному 
уровню научно-технического прогресса. Только за период 1980— 
1983 гг. показатель концентрации мебельного производства 
(по мощности) в среднем поднялся с 20,6 до 26 млн. р., сократи
лось также количество предметно-специализированных струк
турных подразделений.

В результате укрупнения и сокращения заготовительных и 
технологических производств первичной машинной обработки 
и клеильно-облицовочных участков уровень результативности 
концентрации достиг 36 %  (задание на 1985 г. — 50 % ) .

Уже созданы централизованные базовые производства щитовых 
облицованных деталей в объединениях «Минскмебель», «Го- 
мельдрев», «Мозырьдрев», сБобруйскдрев», «Ивацевичдрев», 
организуется’ изготовление чистовых брусковых деталей в 
объединениях «Бобруйскдрев» (12 тыс. м®) и «Внтебскдрев» 
(4 тыс. м’ ). Так, для предприятий объединения «Минскмебель> 
детали поступают с Ново-Сверженского лесозавода (мощность 
цеха 3,1 тыс. м )̂ Сухими брусковыми деталями обеспечивают 
свои предприятия базовые участки объединений сГомельдрев», 
«Борисовдрев», «Речицадрев», «Мозырьдрев».

Снижение материалоемкости мебели главным образом зависит 
от формирования оптимального ассортимента изделий, которое 
достигается прекращением или ограничением выпуска мате
риалоемких моделей близкого функционального назначения, или 
же пополнением ассортимента новыми высококачественными 
изделиями уменьшенной материалоемкости.

НПО «Минскпроектмебель» ежегодно разрабатывает около 
70 новых моделей бытовой мебели, из них 8 наборов и гарнитуров. 
Их серийное проектирование с учетом О СУ наборов и изделий 
различного функционального назначения и с учетом различных 
архитектурно-художественных решений фасадных элементов 
позволило лучше удовлетворять спрос потребителей на разно
образные по комфортабельности и художественному решению 
изделия.

В основу , конструкции и формообразования корпусной мебели 
были взяты" секционное построение композиции и универсально
сборный принцип. Разработанные базовые модели были распре
делены на пять групп, каждая из которых предназначена 
для внедрения на предприятиях Минлеспрома БС С Р .

В настоящее время за основу принят метод комплексного 
проектирования всего ассортимента изделий, выпускаемых в 
объединении. Проект-программа включает также изделия на
родного потребления из отходов основного производства, которые 
программируют, исходя из расчетов раскроя плитных и обли
цовочных материалов.

Важно снижать материалоемкость изделий путем уменьшения 
потреблений пиломатериалов (их чистый выход в готовом изделии 
составляет 35 % )  и увеличения доли плитных материалов 
(чистый выход которых около 92 % ) .

Разработанный объединением «Минскпроектмебель» ряд новых 
конструктивных решений сборочных единиц и отдельных эле
ментов мебели из .листовых древесных материалов по своим 
прочностным показателям не уступает деталям и элементам 
из массивной древесины. Вместе с тем это значительно сокра
щает удельный расход древесины и повышает производительность 
труда. Например, наборы Б-227 «Ипуть», Б-235 «Дитва», Б-207

«Дисна», спроектированные на проходных щитах, на 1 млн. р. 
реализуемой мебели дают экономию 40 м̂  массивной древесины. 
Применяемые конструкции оснований мягкой мебели из ДСП 
и Д В П  вместо массивной древесины высвобождают до 5,5 тыс. 
пиломатериалов хвойных пород в год.

Изменение структурного потребления древесных материалов 
и их расход в производстве мебели на предприятиях Минлес
прома Б С С Р  отражают данные, приведенные в таблице

Материалы
Расход иа 1 млн. f1. мебели Сниже

ние —

1976 г 1982 г 1983 г ченне -f 
%

Пиломатериалы, 978,0 568,14 540.23 “ 4.9
Фанера, м’ 75.5 46,84 39,38 16,0
Гнутоклееные детали, м® 93,4 56,61 55.8 1.4
Плита древесностружечная, м® 817,2 631,27 614.17 -2.7
Плита древесноволокнистая, тыс м’ 24.1 17,75 18,07 +  1.8
Лесоматериалы в пересчете на круг 

лые, м®
6200,0 4503,0 4099,6 -9.0

Шпон строганый, тыс м’ 100.3 58.65 58,59 -0.1
Шпон лущеный, м’ 75,0 34,65 36,86 +6.4

Значительный резерв снижения материалоемкости мебели 
выпуск универсально-сборных изделий вместо секционных. 
На IV  Всесоюзном конкурсе «Мебель-83» был представлен ряд 
наших изделий подобной конструкции с применением древесно
стружечных плит пониженных толщин без сдвоенных вертикаль
ных и горизонтальных щитов.

Проектируется мебель с увеличенной высотой шкафов без 
антресолей. Большое внимание уделяется применению гнуто
клееных деталей, годовой объем производства которых составляет 
около 15 тыс. м’

Разработки гнутоклееных элементов усложненной конфигура
ции, которые были представлены в конкурсных изделиях, 
можно использовать в конструкциях кроватей, кресел, столов, 
бесцарговых стульев. Мебель с применением гнутоклееных деталей 
предусмотрено выпускать в основном в разобранном виде, что 
значительно облегчает транспортные перевозки.

В  объединении «Мостовдрев» отрабатывается технология из
готовления стула (проект Б-3284) с ламинированием гнуто- и 
плоскоклееных элементов.

В  результате изменения структуры потребления лесных 
материалов, применения Д С П  пониженных толщин, улучшения 
конструкции изделий и использования новых материалов, расход 
древесины, условно приведенный к круглым лесоматериалам на 
выпуск 1 млн. р. мебели, за период 1960— 1983 гг. снизился с 
10042 до 4099,6 м®, т. е. более чем в 2 раза.

В  качестве прогрессивных материалов в наборах мягкой мебели 
мы используем пенорезину, П П У  холодного формования на 
простых полиэфирах, губчатую латексную резину, эластичный 
П П У  на простых полиэфирах, гранулированный пенополисти- 
рол. Для замены дефицитного ватина и других настилочных 
материалов у нас получена опытная партия нового покрытия 
из отходов эластичного П П У. Образцы мебели с таким материалом 
успешно выдержали физико-механические испытания. На наших 
предприятиях отработана технология производства комбиниро
ванных мебельных ящиков с применением погонажного поли
винилхлоридного профиля. Сделанные при помощи нетипового 
оборудования ящики имеют хороший внешний вид и требуют 
в три раза меньше трудозатрат по сравнению с гнутоклееными. 
Освоен выпуск из пластмасс также пустотелых локотников 
театральных кресел и направляющих полозков с обоймой для 
раздвижных обеденных столов. НПО  «Минскпроектмебель» много 
внимания уделяет рельефному прессованию погонажных элементов 
из массивной древесины и шпона без последующей отделки, 
а также производству декоративных элементов из древесных 
материалов методом горячего прессования.

Важная проблема мебельной промышленности — изыскание 
прогрессивных видов тары. Из года в год у нас увеличиваются

Деревообрабатывающ ая промышленность 1984^12

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



объемы упаковки мебели в мягкую многооборотную тару и в тару 
из гофрированного картона.

Путем склеивания и сращивания низкосортных или коротко
мерных лесоматериалов мы получаем качественные заготовки 
нужных размеров. Только сращивая кусковые отходы Д С П  и 
Д В П  и используя короткомерный лущеный и строганый щпон 
для облицовывания полок изделий, наши предприятия могут 
сэкономить в производстве мебели 5,73 тыс. м̂  условных круглых 
лесоматериалов.

Институт торфа А Н  Б С С Р  помог нашим мебельщикам отра
ботать технологию применения торфяного красителя для краше
ния древесины, что позволило приступить к строительству завода 
по выпуску этого гигиенического красителя. Замена им 1 т ани
линового красителя даст условный экономический эффект 
800 р.

Большую выгоду белорусским мебельщикам обеспечивает 
переход на высокоэффективные и качественные лаки кислотного 
отверждения. Экономия лакокрасочных материалов достигается в 
результате повышенной жизнеспособности рабочих растворов 
лаков-полимеров. Чтобы снизить расход лакокрасочных мате
риалов, мы усовершенствовали отделку внутренних поверхностей 
корпусных изделий мебели. Применение этой технологии отделки 
приносит экономический эффект в сумме 36 тыс. р. на 50 тыс. м̂  
изделий и сокращает на 5 т расход дефицитного полиэфирного

В  1983 г. у нас была отработана технология изготовления 
и использования пленки «Д» для облицовывания внутренних 
поверхностей изделий мебели без последующей их отделки. 
В  объединениях «Бобруйскдрев», «Минскмебель», «Витебскдрев», 
«Ивацевичдрев» уже выпущены опытные партии такой мебели. 
Отделка пленкой «Д» 100 тыс. м̂  внутренних поверхностей 
мебельных щитов обеспечивает экономию 16 тыс. р.

Примерно 30— 40 %  всей мебельной продукции республики 
выпускается облицованной бумажной пленкой, пропитанной 
синтетическими смолами. Другой резерв экономии дорогого 
облицовочного материала (строганого шпона) — применение 
заготовок из ламинированных плит. Это мероприятие также на 
12— 15 %  снижает расход нитропродукции. Хорошим заменителем 
строганого шпона является широко осваиваемый на наших 
предприятиях полиэфирный кромочный материал.

Важнейшей задачей мебельщиков Белоруссии до конца пяти
летки остается обеспечение неуклонного роста производитель
ности труда, экономии материальных, энергетических и трудовых 
ресурсов. Д ля этого мы будем добиваться широкого внедрения 
отечественного комплексного оборудования и его модернизации, 
работать над совершенствованием технологических процессов, 
оснащением имеющегося оборудования унифицированными пере
местительными устройствами, загрузчиками и разгрузчиками 
непрерывного действия, перекладчиками, сокращать до минимума 
ручной труд на транспортных и складских работах.

УДК 684:658.272.011.46

Опыт экономии сырья и материалов
—  П М о  иИвановомебель»

Наше дальнейшее движение вперед все в большей мере будет 
зависеть от умелого и эффективного использования всех имею
щихся ресурсов — труда, основных фондов, топлива и сырья, про
дукции полей и ферм. Этот курс, определенный X X V I съездом 
КПСС , положен в основу практической деятельности адми
нистрации, партийной и профсоюзной организаций объединения 
<Ивановомебель». Нэ предприятии разработаны меры по повыше
нию эффективности использования сырья, материалов и энерго
ресурсов, определены условия социалистического соревнования, 
поощрения победителей. Объединение участвует во Всесоюзном 
общественном смотре рационального использования древесины 
и лесоматериалов и не раз занимало классные места в этом смотре.

Основным направлением в этой работе является совершен
ствование технологических процессов, модернизация и внедрение 
нового, более производительного оборудования. На предприятии 
установлены 32 автоматические, полуавтоматические и поточ
ные линии, внедряются новые материалы и передовые техноло
гические процессы.

За 1983 г. снижен расход древесины, условно приведенной 
к круглым лесоматериалам, на 4,7 %  против установленного 
задания 2,6 % .  Этот показатель был достигнут в основном за 
счет рационального использования древесины и выполнения меро
приятий, направленных на уменьшение количества отходов 
и их переработку на основное производство и товары широкого 
потребления.

В объединении более восьми лет применяется многооборотная 
упаковка мебели и осуществляется ее выпуск в разобранном виде. 
Это позволило не только повысить съем продукции с имеющихся 
площадей, высвободить транспорт, но и сократить расход лесо
материалов на изготовление упаковки. Упаковочная рейка наре
зается у нас не из пиломатериалов, а из «карандашей> (отходов, 
образующихся при лущении шпона). Этим экономится более 
600 м̂  пиломатериалов в год.

Мы используем такой резерв древесных материалов, как дело- 
.вые отходы фанерного сырья при производстве строганого и лу
щеного шпона..Для этого построен и организован специальный 
участок мощностью более 1300 м’ в год. Горбыль и отструг твердых

лиственных и ценных пород идет на изготовление мебельных заго
товок 23 наименований.

Большое внимание ивановские мебельщики уделяют эконом
ному расходованию лакокрасочных материалов. Применение 
полиэфирной и нитрокарбамидной грунтовок при отделке мебели 
сократило удельные нормы расхода на 1 м“ с 314 до 280 г нитро
лака и с 550 до 530 г полиэфирного лака. Проведены мероприятия 
по увеличению объемов отделки методом налива вместо распыле
ния. Это позволило в 1983 г. уменьшить расход нитропродукции.

В  последнее время широкое распространение получает такой 
прогрессивный метод отделки, как нанесение лакокрасочных 
материалов вальцовым способом.

В  объединении внедряется экспериментальная линия открыто
пористой отделки щитов полиэфирными лаками УФ-сушкй. Лаки
рованная поверхность не требует дальнейшего облагораживания. 
Расход отделочных материалов сокращается примерно в 3 раза. 
Годовая экономия от внедрения 260 тыс. р.

Достигнутый уровень состояния технологического оборудова
ния, технологии, контрольно-измерительных средств, организация 
труда рабочих, их высокая квалификация позволяют органи
зовать работу с минимальными потерями от брака. Проводится 
целенаправленная работа по более рациональному и бережному 
использованию топлива и энергии, усилению режима экономии 
во всех звеньях производства. Внедрение кромочного пластика, 
линии крашения щитов на Шуйской мебельной фабрике позво
лило сэкономить 114 тыс. кВт-ч электроэнергии.

Изменение схемы вытяжной вентиляции на линии «Инкон», 
рациональное размещение осветительных установок и максималь
ное использование естественного освещения дали возможность 
в 1983 г. (^экономить 330 тыс. кВт-ч.

В  цехах объединения-проводится работа по утилизации вто
ричных тепловых ресурсов. Так, использование теплообменников 
для утилизации пролетного пара и паров-вторичного вскипания 
конденсата дает ежегодную экономию 1120 Гкал тепловой энергии. 
Сжигание древесных отходов производства в дробленом состоя
нии ежегодно экономит десятки тонн топлива, улучшает условия 
труда и уменьшает выбросы вредных веществ в атмосферу. 
В  перспективе планируется весь объем древесных отходов пере
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вести на сжигание в измельченном состоянии. В  1983 г. было 
сэкономлено 668 т условного топлива (или более 3 % ) ,  6753 Гкал 
тепловой энергии (или 4,5 % ) ,  1049 кВт-ч электрической энергии.

Охране природы и окружающей среды служат общезаводские 
очистные сооружения и локальные оборотные системы. Процент 
экономии свежей воды на производственные цели за счет оборот
ного и повторного водоиспользования составляет 52.

Большое внимание в объединении уделяется компенсации 
реактивной мощности и сокращению потерь в сетях, для чего раз
работан и осуществляется план установки компенсаторов реактив
ной мощности по годам пятилетки.

Большую роль в экономии сырья, лесоматериалов и энергоре- 
сурсов играет культура производства на каждом рабочем месте, 
участке, в цехе. Вопросы экономии обсуждаются на рабочих собра
ниях, регулярно освещаются в многотиражной газете «Мебель

щик», через местное радиовещание; широко используется нагляд
ная агитацией.

Вместе с тем в этом направлении сделано не все. В  настоящее 
время проводится большая работа по аттестации рабочих мест 
основных цехов и вспомогательных участков. Главной целью ат
тестации рабочих мест является повышение эффективности произ
водства на основе роста производительности труда, улучшения 
использования основных фондов, материальных и трудовых ре
сурсов путем перераспределения производственной программы 
с устаревших и нерентабельных участков на высокоэффектив
ные мощности, используемые с неполной нагрузкой.

Администрация, партийная, профсоюзная организации будут 
и дальше с еще большей настойчивостью работать над повыше
нием эффективности и качества производства для того, чтобы 
внести весомый вклад в выполнение задач, поставленных 
X X V I съездом КП С С .

Организация производства, управление, НОТ
УДК 684:331.103.5

Эффективность бригадной формы организации 
и стимулирования труда
в. АЛ. ГОРБУНОВА —  объединение «Донецкмебель» имени X X V I съезда КПСС

В одиннадцатой пятилетке перед коллек
тивом производственного мебельного объ
единения «Донецкмебель» поставлена за
дача добиться роста выпуска товаров на
родного потребления на 23,9 % .  произ
водства мебели — на 23,4 % ,  производи
тельности труда — на 21,1 % .

Для достижения этого нам необходимо 
привести в действие все резервы роста 
эффективности предприятия. Один из 
них — широкое распространение бригад
ной формы организации и стимулирования 
труда.

С 1980 г. у нас ежегодно разрабаты
ваются комплексные планы экономическо
го и социального развития отдельно для 
объединения, предприятий, цехов и участ
ков, в которых установлены задания по 
охвату коллективными формами организа
ции труда. Контролируют выполнение за
даний специальные службы и руководство 
объединения.

В настоящее время бригадной формой 
организации труда у нас охвачено 80,7 %  
всех работников объединения. Созданы 
150 комплексных и 74 специализирован
ных бригад. В 194 бригадах основного 
производства труд оплачивается по конеч
ным результатам.

В разработанных стандартах предприя
тия («Порядок организации производ
ственной бригады», «Права и обязан
ности бригадиров, не освобожденных от 
основной работы», «Порядок распределе
ния заработной платы по коэффициенту 
трудового участия») указаны основные 
условия, определяющие состав, порядок 
работы, права и обязанности советов 
бригад, директоров, стимулирование кол
лективного труда по конечным результа
там, распределение коллективного за
работка.

Возьмем, к примеру, комплексную брига
ду Н. Д. Коваленко с Донецкого мебель
ного комбината. Этот коллектив в составе 
42 человек, работающий на участке рас
кроя Д С П  и изготовления деталей, до

^2

бился полной взаимозаменяемости. За по
следние три года производительность тру
да в бригаде выросла на 16 % .  Здесь по
стоянное внимание уделяется экономному 
расходованию сырья. Изготовление дета
лей мебели из отходов древесностружеч
ной плиты позволило этой бригаде снизить 
технологические потери, повысить на 0,6 %  
полезный выход деталей.

С внедрением бригадной формы орга
низации труда во вспомогательном про
изводстве, созданием советов бригад 
сократились внутрисменные потери рабоче
го времени, улучшились трудовая дисцип
лина, качество работы. Подтверждением 
этому может служить работа коллектива 
ремонтно-механического цеха Донецкого 
мебельного комбината, в котором создана 
комплексная бригада в составе токарей, 
фрезеровщиков, шлифовщиков по металлу 
и слесарей-ремонтников. На протяжении 
трех лет в цехе нет прогулов и нару
шений общественного порядка. Коллектив 
ежемесячно побеждает в социалистиче
ском соревновании среди вспомогательных 
цехов. В  1983 г. в результате расши
рения зон обслуживания и совмещения 
профессий там было высвобождено 2 чел., 
производительность труда возросла на 6 % ,  
сэкономлено 2,3 тыс. р. из фонда заработ
ной платы.

Созданные для более широкого участия; 
рабочих в управлении производством со
веты бригад занимаются совершенствова
нием внутрибригадной организации труда, 
обсуждают плановые задания, социалисти
ческие обязательства, подводят итоги рабо
ты, определяют коэффициент трудового 
участия членов коллектива.

Почти половина всех работающих в 
бригадах объединения по примеру Кал уж 
ского турбинного завода получает заработ
ную плату, исходя из коэффициента тру
дового участия. Согласно утвержденному 
положению при этом учитываются фак
тическое совмещение профессий, расшире

ние зон обслуживания, выполнение зада- 
'ний отсутствующего рабочего, соблюдение 
трудовой и производственной дисциплины, 
качество работы и другие факторы.

Особенно заметно распределение за
работной платы по такому принципу от
ражается на укреплении трудовой и тех
нологической дисциплины. Так, за три года 
пятилетки потери рабочего времени от на
рушения трудовой дисциплины по объеди
нению сократились наполовину, а за один 
прошлый год — на 20 % .

Благотворное влияние бригадная форма 
оказывает также на совмещение профес
сий и расширение зон обслуживания. 
Благодаря рациональному использованию 
суммарного рабочего времени коллектива 
и равномерной загрузке всех его членов 
возрастает производительность труда и 
лучше эксплуатируется оборудование. В ре
зультате совмещения профессий и расши
рения зон обслуживания (в этом движе
нии участвуют свыше 250 чел.) пред
приятия объединения получили экономию 
фонда заработной платы в размере
160,7 тыс. р., из них 61 тыс. р. были 
израсходованы на доплаты.

Важную инициативу проявляют бригады 
в распространении пересмотра норм выра
ботки. Только за прошлый год с таким 
начинанием выступили 23 бригады в соста
ве 736 рабочих объединения. Они сэко
номили 77,4 тыс. нормо-ч, сократили на 
50,1 тыс. р. размер фонда заработной 
платы и на 0,8 %  подняли производи
тельность труда.

Внедрение бригадной формы потребо
вало более совершенного учета трудовой 
и общественной деятельности рабочих и 
уточненных критериев оценки их трудового 
вклада в коллективные результаты. Поэто
му у нас были составлены трудовые паспор
та 107 бригад основного производства, 
в которых содержатся данные _адя обос
нования бригадных планов использования
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резервов производства и социального раз
вития коллектива.

В  одиннадцатой пятилетке объединение 
планирует охватить бригадной формой ор
ганизации и стимулирования труда до

80 %  рабочих. Наряду с формированием 
новых бригад продолжается улучшение 
качественного состава уже существующих, 
повышается удельный вес комплексных 
бригад с оплатой по конечному резуль

тату, а также по опыту Гатчинского 
экспериментального мебельного комбината 
совершенствуется хозрасчет в бригадах с 
оформлением договорного взаимоотноше
ния сторон.

УДК 684:658.387

Внедряем типовые проекты организации рабочих мест
i м . АЛ. ПАНТЕЛЕЕВА _  П М О «Горькмебель»

Вопросами внедрения типовых проектов 
: организации рабочих мест в нашем объеди

нении занимается специальная группа ра
ботников предприятия совместно с лабо- 

; раторией экономики, НОТ и управления 
производством. Детально изучив очередной 
типовой проект, они привязывают его к 
конкретным производственным условиям, 
затем составляют смету затрат на внедре
ние проекта и подсчитывают ожидаемый 
экономический эффект.

‘ На следующем этапе — при составле
нии плана внедрения мероприятий НОТ 
на основе типового проекта — намечают 

» конкретные мероприятия, сроки их исполне
ния и утверждают ответственных испол
нителей., На основе проекта составляют 
заявку для приобретения стандартного 
оборудования, выдают задание на проекти
рование и изготовление нестандартного 
оборудования, оргоснастки.

Раньше при внедрении типовых проек

тов организации труда рабочих не учиты
вали размер и периодичность оптимальных 
партий запуска деталей в производство. 
Расчет строился на однодневной потреб
ности в деталях и узлах.

В процессе освоения высокопроизводи
тельного оборудования и при большой 
номенклатуре деталей особенно много ра
бочего времени отнимают переналадки, 
снижающие производительность труда. 
Так, одна лишняя переналадка линии М Ф К  
повышает трудоемкость операции на 5,2 %.

При определении партии запуска деталей 
учитывают также ее комплектность и 
кратность ежедневному выпуску изделий. 
Это вызывает необходимость в ряде случа
ев устанавливать единый размер партии 
для всех наименований деталей, входящих 
в изделие, по всем стадиям производ
ства.

Нашей лабораторией разработаны реко

мендации по расчету оптимальных партий 
запуска, определена его периодичность по 
каждой детали, а также очередность в 
зависимости от длительности производ
ственного цикла. Оказалось, что некото
рые детали надо делать ежедневно, 
другие — через день-два, а на фабрике 
«Нижегородец» даже через четыре дня.

Передаточная партия с одной операции 
на другую принята равной 60 щитам по 
высоте. Высота стопы — 1100— 1150 мм. 
Брусковые детали из расчета передвиже
ния пакета по потоку — такой же высоты. 
На всех фабриках объединения размер 
партии запуска деталей неодинаков и зави
сит от применяемого оборудования, т. е. 
конкретных условий производства.

От внедрения типовых проектов орга
низации рабочих мест получен экономи
ческий эффект 15 тыс. р. в 1981 г., 10 тыс. р. 
в 1982 г., 8,8 тыс. р. в 1983 г.

УДК 674.09:658.81.027

Экономика и планирование

Организация дополнительной обработки пиломатериалов'по 
-спецификациям заказчиков
с. г . НУШ КАРЕВ, Т. И. МИШИНА, М. А . КАП АН АД ЗЕ

Лесопильно-деревообрабатывающие предприятия Минлесбумпро- 
_ма СССР по спецификациям потребителей вырабатывают 
‘ пиломатериалы для экспорта, авто-, вагоно-, сельхозмашино
строения (A BC ) и внутризаводской переработки, доля которых 
составляет 56,5 %  общего объема производства. Поставки де
фицитной продукции в виде заготовок не превышают 0,7 млн. 
для мебельной промышленности и 0,2 млн. № для ABC .

Изучив фактический спрос на специфицированные пиломате
риалы, Ц Н И И М О Д  выявил: крупных потребителей целевой 
продукции; фаворитные сечения пиломатериалов; соотношение 
сортности пиломатериалов, необходимое для потребителей; 
степень соответствия запросов потребителей результатам поставок. 
Наиболее крупными потребителями пилопродукции целевого на
значения являются министерства путей сообщения, тяжелого, 
энергетического и транспортного машиностроения, автомобильной 
промышленности, сельскохозяйственного и животноводческого 
машиностроения. Средневзвешенное соотношение тонких и 
толстых досок в общем объеме пилопродукции A BC  состав
ляет соответственно 10,7 и 89,3 % .  Запросы потребителей пило
материалов для авто- и 'вагоностроения удовлетворяются по 
сечениям на 92 % ,  по сортности — на 95,2, по объемам поставки — 
на 88 %.

Около половины (16— 18 млн. м^) пиломатериалов, отгру
жаемых потребителям внутри страны, не специфицированы по 
качественным признакам. Причем отдельный потребитель их по
лучает иногда с нескольких лесопильных заводов без требуемой 
комплектности по размерам.

Как показали результаты работы 1976— 1977 гг, ряда дерево
обрабатывающих предприятий строительной индустрии Украины, 
получающих пилопродукцию из Архангельской. Калининской,

Пермской, Томской и других областей, при переработке не- 
специфированных пиломатериалов на заготовки сверхнорматив
ный перерасход сырья в среднем достигает 21,8 % . Поскольку 
строительная индустрия Украины ежегодно потребляет около 
6 млн. м̂  пилопродукции, поставка специфицированных 
пиломатериалов может сэкономить народному хозяйству более 
1 млн. м пилопродукции, или 3,5— 4 млн. р.

Важным резервом экономии древесины, лучшего обеспечения 
потребителей специфицированной пилопродукцией является 
дополнительная обработка пиломатериалов или их сортировка 
по спецификациям заказчиков.

За рубежом практикуется дополнительная обработка низко
качественных и короткомерных пиломатериалов. Например, 
специализированные предприятия С Ш А  скупают у лесозаводов 
не только низкокачественную и короткомерную пилопродукцию, 
но даже рейки, горбыли и перерабатывают их на заготовки 
и другую продукцию (“ Wood and Wood Products” , 1965, №  70). 
Существуют склады-предприятия, выполняющие требования по
требителей по обработке, комплектованию, пакетированию сырья 
и отправке готовой продукции. В  Канаде на таких складах- 
предприятиях перерабатывается около 80 %  пилопродукции, 
в Швеции — около 20 % .  Лесозаводы не выпускают 
обезличенных пиломатериалов, отпад товарных перерабаты
вают на мелкую пилопродукцию в раскроечно-строгальных 
цехах ( “ SA C  Verken” , 1968, №  3). Крупные склады-предприятия 
создают как страны-экспортеры, так и импортеры пиломатериалов. 
В  Венгрии, например, лесоторговое объединение «Эрдерт», 
имеющее монополию на хвойную Древесину, состоит из 17 центра
л и з о в а н н ы х  складов-предприятий (Ц П ), снабжающих потребите

Цере900брабатывающая промышленность, 1 9 8 4 р 2 13
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



лей всей страны. Импортируемая древесина поступает на два 
крупных комплекса — «Тужер» и «Матэсалка» (мощностью со
ответственно 750 тыс. и 300 тыс. м̂  лесоматерналов; из них 
250 и 60 тыс. перерабатываются на пиломатериалы).

С «Тужера» и «Матэсалкн> пило- и лесопродукция, отсорти
рованная по венгерским стандартам, поступает на 14 Ц П  для по
требителей из различных районов страны. На Ц П  ее дополни
тельно сортируют и обрабатывают в соответствии со специфика
циями заказчиков, используя делительные леиточнопильные 
станки и круглопильное оборудование для торцевания, а также 
деления по ширине и толщине. Эти предприятия полностью 
специализированы по породам распиливаемого сырья, у них 
ограниченные районы сбыта продукции и ограниченное (100— 
300) число потребителей. Преобладающие долговременные ко
оперированные связи продолжаются 5— 10 лет. Спецификации 
по Ц П  практически стабилизировались и не меняются. Но 
около 25— 30 %  пиломатериалов распродаются без спецификаций. 
Ц П  связаны непосредственно с потребителями и могут сами 
устанавливать объемы и стоимость продукции. Дополнитель
ная обработка пиломатериалов здесь составляет 15— 20 %  цены 
улучшаемого товара. Рентабельность продукции объединения 
«Эрдерт» достигает 4— 1 0 % , а годовой валовый выпуск исчис
ляется в 13 млрд. форинтов. «Эрдерт» имеет свою железную 
дорогу, но пило- и лесоматериалы доставляются самими 
потребителями, поэтому между Ц П  и заказчиком должно быть 
минимальное расстояние.

В Румынии склады-предприятия предназначены для поставок 
пилопродукции на экспорт.

В нашей стране широко применяется дополнительная обработка 
пиломатериалов для экспорта. Новороссийский и Ленинградский 
лесные порты успешно выполняют эти функции. Порты Игарка 
и Находка комплектуют пиломатериалы по стокнотам и кон
трактам импортеров. Последние 4 года практикуется допол
нительная обработка пиломатериалов-полуфабрикатов, поставля
емых с прирельсовых предприятий ПО «Северолесоэкспорт» 
на Л Д П  Архангельска. Она заключается в сушке, торцовке, 
сортировке, пакетировании и комплектации партий для отгрузки 
на экспорт. Получает распространение переработка низкосортных 
и короткомерных пиломатериалов на клееную продукцию. 
Ее производство из некондиционных пиломатериалов органи
зовано на Цигломенском Л Д К  и архангельском Э П З  «Красный 
Октябрь».

Наши ученые неоднократно выступали за создание в мало
лесных районах страны, где потребляется большой объем пило
продукции и имеется много потребителей, комплектовочно- 
деревообрабатывающих предприятий по переработке пиломате
риалов. Получаемые такими предприятиями объемы обезличен
ных пиломатериалов могут быть значительными. Товарной 
продукцией будут спецификационные строганые и нестроганые 
пиломатериалы, черновые и чистовые заготовки, погонажные 
стройдетали, древесные плиты или технологическое сырье из 
отходов.

Анализ работы лесопильно-деревообрабатывающей промышлен
ности С С С Р и зарубежных стран, рекомендации специалистов 
позволили нам провести укрупненную классификацию допол
нительной обработки неспецифицированных пиломатериалов и 
выделить в ней три следующие классификационные группы: 
производство заготовок и деталей из древесины; окончательную 
обработку пиломатериалов для экспорта; выпуск специфицирован
ных пиломатериалов для потребителей внутри страны.

Наибольшие объемы обычных пиломатериалов отгружаются 
производственными объединениями «Дальлеспром», «ИрКутск- 
леспром», «Свердлеспром», «Красноярсклеспром», «Томлеспром». 
В результате изучения размерно-качественного состава получено 
приведенное на рисунке распределение обычных пиломатериалов 
по толщинам. Предполагаемые для вовлечения в дополнитель
ную обработку обычные пиломатериалы содержат только 
40 %  толстых (толщиной 40 мм и более) дефицитных досок.

Под названием «терминал» понимается пункт концентрации 
обычных пиломатериалов, которые должны пройти сортировку 
и обработку для выполнения спецификационных заказов по
требителей. Рекомендуемые объемы дополнительной обработки 
пиломатериалов на терминалах должны быть не менее 
60 тыс. м̂  в год. Терминалы можно создавать в различных 
системах (в том числе и на предприятиях Минлесбумпрома 
С С С Р) на базе группы действующих предприятий, где на голов
ном будут сконцентрированы пиломатериалы с его филиалов. 
Для терминалов наиболее доступен и целесообразен авто
мобильный транспорт. Оптимальное расстояние автомобильных 
перевозок, определяемое с учетом грузоподъемности машин, 
числа рейсов в смену, затрат на обслуживание, амортиза
цию И горючее, н« превышает 35 км. Определяя предприятия,

которые должны войти в состав терминалов, помимо отмечен
ных факторов, необходимо учитывать наличие железнодорож 
ных путей и автодорог.

Из комбинатов и лесопильных заводов 25 всесоюзных и 
производственных объединений нашего министерства были опреде
лены 42 головных предприятия и ряд филиалов. Наиболее 
реальными терминалами с точки зрения имеющихся Трудовых 
ресурсов могут стать Л Д К  Архангельска и Архангельская 
Л П Б .

Как вариант организации терминалов может быть их создание 
на пунктах концентрации пиломатериалов-станциях железных 
дорог. При анализе грузопотоков пиломатериалов, перевозимых 
по железным дорогам из районов северо-западных, а также с 
Урала, из Сибири и с Верхней Волги, были выявлены 18 крупных 
станций грузополучателей. Пункты организации терминалов выби
рали по следующим принципам: объему поступления пило
материалов; близости к поставщикам по географическому поло
жению; наличию трудовых ресурсов; наличию автотранспортного 
сообщения между потребителями; исключению промышленной 
перегрузки на станциях концентрации пиломатериалов. Пред
полагаемые терминалы-станции рассчитаны на общий объем до
полнительной обработки более 3 млн. м̂  неспецифицированной 
пилопродукции в год.

На терминалах, созданных на базе действующих ЛД П 
(типа ТП  — терминал-предприятие), должна вырабатываться 
продукция для потребителей в целом по стране; на терминалах, 
организованных на узловых станциях железных дорог (типа ТС — 
терминал-станция),— для местных потребителей.

При определении эффективных направлений дополнительной 
обработки обычных обрезных и необрезных пиломатериалов 
(по отраслевой методике эффективного использования в лесо
пильной, деревообрабатывающей, фанерной и мебельной про
мышленности новой техники, изобретений и рационализатор
ских предложений) с учетом их размерно-качественного состава, 
технологии переработки и капитальных вложений рассматри
валось получение следующих видов готовой продукции; 
специфицированных пиломатериалов, отсортированных по трем 
размерным признакам, сортности, прирезанных по группам раз
меров заготовок; пиломатериалов для A BC ; экспортных пило
материалов; чистовых заготовок и деталей для ABC ; чистовых 
заготовок и деталей для строительства.
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Распределение пиломатериалов:
толшина пиломатериалов, мм; V'— процентное содержание пиломатериа.Ю! 

толщиной t в общем объеме неспецифицированных. %

В  Производстве специфицированных пиломатериалов преду- 
смотрена следующая технология. Все необрезные пиломате
риалы обрезаются по ширине, а обрезные — по ширине 
(частично) в зависимости от спецификации заказчика. Затем их 
сортируют по сечению и качеству на 2 группы. Поле накоп
ления партии одного сечения пиломатериалы поступают на вторую 
линию, где их торцуют и сортируют по длине на пять групп 
с последующим формированием транспортных пакетов. Готовый 
товар, антисептированный и скомплектованный по заказам- 
нарядам, отгружается потребителям по ценам заготовок.

Технология выпуска пиломатериалов для A BC  аналогична 
приведенной, но эти пиломатериалы сортируют по длине на 
две размерные группы — д о З м и З м и  более и продают 
потребителям с 10 %-ной надбавкой на цену пиломатериалов.

При дополнительной обработке на экспортную пилопродукцию 
необрезные пиломатериалы обрезают по ширине, предваритель
но торцуют и сортируют по сечениям на специальных линиях. 
Сушка и окончательная обработка (торцовка в размер, сорти
ровка по сортам и длинам, пакетирование) осуществляются 
в блоке новой техники. Для экспорта обрезные пиломате
риалы перерабатывают по тому же комплексу операций, 
исключая обрезку по ширине.

Производство чистовых заготовок для A BC  организовано по 
следующей технологии: обрезка пиломатериалов, рассортировка 
по размерным и качественным признакам, укладка в сушильные 
пакеты. Сушить пиломатериалы необходимо до влажности
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Показатели
Чистовые детали 

домостроения из досок

необрезных обрезных

Чистовые заготовки 
A BC  из досок

необрезных обрезных

П иломатериалы  из досок

экспортные

необрезных обрезных

ABC

необрезных обрезных

по спецификациям 
потребителей

необрезных обрезных

Объем переработки пиломатериалов, тыс. м̂  
Объем готовой продукции, тыс.
Капитальные вложения, тыс. р.
Цена 1 м̂  продукции, р.
Себестоимость 1 м* продукции, р.
Годовой экономический эффект, тыс. р. 
Рентабельность производства продукции, %

15в 
84,24 

4869,7 
115,00 
101,83 

+379.0 
+  12,9

125
86,00

4868,7
115.00
107,63

— 96,3
+6,8

70
43,70

3417,0
120,00
88,20

+877,1
+36,0

60
38,40

3417,0
120,00
113,89

— 277,7
+5.4

330
150.00 

1182,0
110.00 
84,58

+3695,4
+30,0

330 
200,00 
991,1 
110,00 
100.31 

+  1788,8 
+9.7

. 100 
31,70 

708,9 
96,00 
74,87 

+560,4 
+28,0

80
26,60

701.3
96,00

102,71
— 283,6

— 6,5

100
72.00 

708,9
92.00 
63.56

+  1941,4 
+44,8

80
69,60 

701,3 
92,00 
73,75 

+  1164,9 
+24.8

12— 18 % . Затем сушильные пакеты поступают на две линии 
переработки высококачественной и низкокачественной пилопро- 
дукции. Высококачественные пиломатериалы поштучно разбирают, 
прирезают по длине, рассортировывают по группам длин. Не
кондиционные (короткомерные) пиломатериалы поступают на 
вторую линию для вырезки дефектных участков, обрезки по 
ширине, рассортировки по группам сечений. Полученные полу
фабрикаты поступают на линию склеивания, где их сращивают 
и прирезают по длине. Черновые заготовки с обоих потоков 

! попадают на линию строгания. Полученные чистовые заготовки 
I комплектуют и подготавливают к отгрузке. Дополнительная 
; обработка обычных обрезных пиломатериалов осуществляется 
i по той же технологии, только исключается предварительная 
’ обрезка пиломатериалов.
! Чистовые заготовки и детали для домостроения изготов

ляются на оборудовании ДПД-60. Пиломатериалы, высушенные 
до влажности не более 15 % ,  поступают для переработки поштучно 
на линию поперечного раскроя. Одно направление раскроя — 
на немерные заготовки длиной от 350 до 2000 мм для линии 
склеивания пиломатериалов по длине и для линии раскроя корот
ких пиломатериалов. Второе направление — на мерные заготовки 
длиной от 2000 до 6000 мм для линии сортировки пиломате
риалов по длине. Немерные отрезки, поступающие на линию 
сращивания по длине, склеиваются в ленту, которая затем 
расторцовывается на заготовки требуемой длины. Заготовки 
укладывают в плотные пакеты и транспортируют в буферный 
накопитель цеха Для линии раскроя коротких пиломатериалов 
используют отрезки с обзолами. На станках прирезают одну или 
обе. кромки коротких досок, которые после обработки поступают 
на участок сортировки по ширине. По мере накопления партии 
заготовок перемещаются на линию склеивания пиломатериалов 
по длине.

Во втором направлении пиломатериалы расторцовываются на 
заготовки конечной длины. Мерные заготовки поступают на 

 ̂ участок сортировки по длинам, где их укладывают в пакеты одной 
длины. Затем готовый пакет поступает на склад. С буферных 
накопителей цеха черновые заготовки, сечение которых соответ
ствует сечению деталей (или кратно им), переходят на линию 
чистовой обработки длинномерных заготовок или линию продоль
ного раскроя и окончательной обработки для получения необхо
димого профиля. Если количественная спецификация по ширине не 
может быть выдержана, заготовки любой ширины, полученные 
на линиях сращивания по длине, поступают на линию склеива
ния по ширине. Склеенный щит раскраивают на заготовки 
требуемой ширины.

Для получения брусьев больших сечений используется линия 
склеивания пиломатериалов по толщине (линия склеивания по 
ширине). Обработка поверхностей заготовок для склеивания 
осуществляется на одной из линий чистовой обработки. Готовую 
продукцию (бруски) укладывают в плотный пакет и транспор
тируют на буферный накопитель чистовых заготовок.

Расчетный анализ подтвердил экономическую целесообразность 
переработки обычных необрезных пиломатериалов на чистовые 
заготовки, детали, экспортную пилопродукцию и специфици
рованные пиломатериалы для потребителей внутри страны. 
Дополнительная обработка обычных обрезных пиломатериалов 
экономически оправдана только в производстве специфици
рованной пилопродукции и частично - экспортной. Основным 
фактором, определяющим малую рентабельность производства 
некоторых видов пилопродукции из обрезных пиломатериалов, 
является высокая цена на обрезные пиломатериалы. Технико

экономические показатели переработки обычных пиломатери
алов приведены в таблице (по Ц Н И И М О Д у).

С учетом снижения затрат на железнодорожные перевозки 
рационально вести на терминалах типа ТП  глубокую пере
работку обычных пиломатериалов (для получения деталей 
и заготовок), а на терминалах типа ТС — в зависимости от 
местных условий.

Целесообразно организовать терминалы в системе Минлес- 
бумпрома СССР. ТП входит в систему производственного 
объединения и состоит из основного головного и вспомогатель
ных предприятий (филиалов). Пиломатериалы с филиалов автомо
бильный транспорт подвозит на головное предприятие для до
полнительной обработки, переработки на заготовки или просто' 
для рассортировки по размерно-качественным признакам по при
меру архангельских предприятий. Филиалы рассчитываются с 
головным предприятием по прейскурантной цене.

Там, где объем отгрузки обычных пиломатериалов достигает 
60— 100 тыс. м̂ , можно организовать самостоятельный терминал 
по их дополнительной обработке.

Терминалы типа ТС на узловых станциях железных дорог 
должны подчиняться объединению «Союзлесдрев». Их курирую
щей организацией, определяющей заказы-наряды на специ- 
фикационную пилопродукцию, служит территориальный комитет 
Управления материально-технического снабжения. Это позволит 
полнее удовлетворить запросы потребителей данного региона. 
Независимо от времени года и других условий потребители 
согласно спецификациям смогут регулярно получать товар неболь
шими партиями, не делая больших запасов.

Таким образом, можно сформулировать следующие пред- ' 
ложения по созданию терминалов для дополнительной обра
ботки обычных пиломатериалов в системе Минлесбумпрома СССР- 

годовой объем дополнительной обработки пиломатериалов 
на терминале должен быть не менее 60 тыс. м’ ;

поставка пиломатериалов с филиалов на головное пред
приятие в терминалах, организованных по типу ТП, рекомен
дуется автотранспортом на расстояние не более 35 км;

концентрация пиломатериалов в терминалах типа ТС на крупных 
узловых станциях железных дорог должна o6ecne4HBatbCH в 
результате железнодорожных перевозок, доставка продукции 
потребителям — их собственным транспортом;

продукцией переработки обезличенных пиломатериалов, целе
сообразной для терминала типа ТП, должны быть детали 
и заготовки различного назначения, для терминала типа ТС 
специфицированные пиломатериалы, заготовки и детали;

специфицированные пиломатериалы для потребителей внутри 
страны, отсортированные по сечениям, сортам и длине в соот
ветствии с заказом-спецификацией, должны стать характерным 
видом продукции терминалов на первом этапе их организации;

терминалы типа ТП должны входить в состав всесоюзных 
и производственных объединений, а головные предприятия 
рассчитываться с филиалами-поставщиками за пилопродукцию по 
прейскуранту цен 07— 03;

терминалы типа ТС должны входить в состав ВО  сСоюз-’ 
лесдрев> и курироваться территориальными комитетами Управле
ния материально-технического снабжения по регионам.

Капитальные вложения при создании терминалов дополни
тельной обработки обычных пиломатериалов на специфици
рованные составят около 700 тыс. р., на детали и заготовки — 
4000 тыс. р. Годовой экономический эффект от внедрения в 
промышленность предложений по организации терминалов соста
вит от 500 до 2000 тыс. р. на предприятие.
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Совершенствование методов планирования, учета и распределения 
затрат на электроэнергию в фанерном производстве
Н. в. КУЗЬМИНСКИЙ —  в П о «Союзфанспичпром», Е . А . ГРИНШТЕЙН —  Н П О  «Научфанпром»

В  решениях партии и правительства по
следних лет постоянно подчеркивается не
обходимость усиления экономии топливно- 
энергетических ресурсов. Это, в частности, 
требует совершенствования планирования, 
учета и распределения по видам продук
ции и затрат на энергию электриче
скую.

Фанерное производство является весьма 
энергоемким. Удельный вес затрат на 
Электроэнергию во всех затратах фанер
ных предприятий быстро увеличивался 
в последние годы и составил 4 %  в 1981 г, 
тогда как в 1975 г. он равнялся 3,3 % .

В соответствии с действующей инструк
цией по калькулированию себестоимости 
продукции деревообработки электроэнер
гия, затраченная непосредственно в произ
водстве продукции, подразделяется на соб
ственно технологическую (электроконтакт- 
ный нагрев плит прессов и т. п.) и дви
гательную. Причем, последняя составляет 
большую часть.

Границы между этими видами затрат 
электроэнергии даже в методологическом 
плане чрезвычайно расплывчаты, а раз
дельный учет их расхода практически 
просто невозможен, так как электроэнер
гия обоих видов одновременно расходу
ется в одних и тех же агрегатах. Напри
мер, электроэнергия, потребляемая венти
ляторами в сушилках шпона, относится 
к собственно технологической, а расхо
дуемая остальными электродвигателями 
сушилок — к двигательной. Несмотря 
на это, затраты на собственно техноло- 

•.гнческую электроэнергию должны плани
роваться и учитываться в статье кальку
ляции «Топливо и электроэнергия на тех

нологические цели», а затраты на двига
тельную электроэнергию — в статье «Рас
ходы на содержание и эксплуатацию обо
рудования» (Р С Э О ).

Это затрудняет контроль за величиной 
расходов на электроэнергию. Искажаются 
расчеты изменения затрат на I р. товар
ной продукции (в том числе и мате
риальных), так как они должны-осущест- 
вляться только по статьям прямых затрат, 
к которым не относится статья РСЭО . 
В  то же время, начиная с января 1983 г., 
такие расчеты обязательны для определе
ния отчетной величины показателя затрат 
на 1 р. товарной продукции.

Необходимо изменить порядок плани
рования и учета затрат на электроэнергию 
так, чтобы затраты на всю электро
энергию, используемую непосредственно в 
производстве фанеры, отражались в од
ной статье калькуляции «Топливо и энергия 
на технологические цели», так же, как это 
делается в настоящее время в целлюлозно- 
бумажном и других массовых энергоемких 
производствах. На наш взгляд, аналогич
ный порядок отражения затрат на электро
энергию должен быть установлен и в других 
массовых энергоемких производствах 
деревообработки: спичечном, древесностру
жечных и древесноволокнистых плит.

В  деревообрабатывающей промышлен
ности разработан ряд инструкций по нор
мированию расхода тепловой и электри
ческой энергии, позволяющих определять 
технологические нормы расхода электро
энергии по видам фанеры и фанерной 
продукции. При этом вся электроэнергия, 
расходуемая непосредственно в производ
стве, относится в этих инструкциях к тех

нологической. Такая постановка вопроса 
не вызывает возражений, так как законо
мерности расходования, учета и отнесения 
затрат всей технологической электроэнер
гии на различные виды продукции одина
ковы для обеих ее частей.

Затраты на технологическую (включая 
двигательную) электроэнергию должны 
распределяться по видам продукции про
порционально разработанным нормам. Ес
ли такие нормы отсутствуют, то времен
но, до их разработки, эти затраты могут 
распределяться способом, каким они рас
пределялись в составе статьи РСЭО.

Планирование и учет затрат на всю 
технологическую электроэнергию в составе 
статьи «Топливо и энергия на техноло
гические цели» позволит осуществлять 
постоянный контроль за их величиной, по
скольку данная статья расшифровывается 
на обратной стороне калькуляций основных 
видов продукции.

Данные о расходе материальных ре
сурсов сопоставляются в калькуляционных 
листах с плановым (нормативным) рас
ходом, пересчитанным на фактический 
выпуск и структуру продукции. Таким 
образом, появляется возможность выяв
лять действительный перерасход электро
энергии, использованной в производстве 
каждого вида продукции, с целью устра
нения его причин, а также определять 
предприятия и цехи, экономно расходую
щие электроэнергию, с тем чтобы распро
странять передовой опыт их работы. Все 
это позволит эффективнее управлять про
цессом снижения издержек производства, 
а также значительно сократит расход 
электроэнергии.

УДК 674.58:658.382.3

За безопасные и здоровые условия труда
А. И. КА ЗА КО ВА  —  спичечная фабрика «Пролетарское знамя»

Охрана труда

Вопросам улучшения условий труда на 
ордена «Знак Почета» спичечной фабрике 
«Пролетарское знамя» уделяется постоян
ное внимание. Коллектив предприятия 
принял активное участие во Всесоюзном 
общественном смотре состояния культуры 
производства и охраны труда и уже в 
1978 г. получил почетное звание «Пред
приятие высокой культуры». Сейчас среди 
цехов развернуто соревнование за получе
ние звания «Цех высокой культуры». 
Чтобы постоянно поддерживать чистоту 
и порядок на рабочих местах, на приле
гающей территории внедрен
СТП 24-16— 80, согласно которому обще
фабричная комиссия по культуре произ
водства ежемесячно проверяет санитарное 
•состояние цехов. В  цехах созданы свои 
комиссии по культуре производства, Они ' 
отвечают за хорошее санитарно-гигиени
ческое состояние цехов и рабочих мест. 
Итоги проверки уровня культуры произ

водства ежемесячно обсуждаются на сове
щании у главного инженера. Оценка про
изводится комиссией по четырехбалльной 
системе, а ее результаты освещаются на 
информационном стенде. При подведении 
итогов социалистического соревнования по 
результатам основной производственной 
деятельности учитывается и оценка куль
туры производства и санитарного состоя
ния цеха.

Все работы по улучшению условий тру
да на фабрике проводятся по комплекс
ному плану. В  1983 г. выполнено 37 ме
роприятий этого плана, на что потребова
лось затратить 45,2 тыс. р. Согласно 
СТП  24-21— 82 «Проведение дней охраны 
труда» все начальники цехов один раз в 
квартал отчитываются на совещании у 
главного инженера о выполнении меро
приятий, намеченных комплексным планом 
«  направленных на улучшение санитар- 
НО-гигиенических условий труда.

В  1983 г. проведена реконструкция 
корпуса №  1. В  результате значительно 
расширилась площадь набивочного, упако
вочного отделений, а также участка по 
изготовлению сувенирных наборов. В  ав- 
томатно-сборочном цехе оборудован крас
ный уголок, комната гигиены женщины 
и другие санитарно-бытовые помещения.

В  результате реконструкции общеобмен
ной вентиляции в пропиточном отделении 
корпуса №  2 и выноса емкостей приго
товления пропиточного раствора из рабо
чей зоны в корпусе №  1 снижены кон
центрации аммиака в воздухе рабочих 
зон. Теперь концентрации его не превы
шают предельно допустимые нормы или 
аммиак вовсе отсутствует в помещениях 
цехов.

Реконструкция систем вентиляции по
зволила снизить концентрацию древесной 
пыли в воздухе рабочих зон автоматно
сборочных цехов. ' '
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Выполнение мероприятий, предусмотрен
ных комплексным планом улучшения сани
тарно-гигиенических условий труда, по
могло снизить уровни шума на 2— 5 дБ 
на рабочих местах у красильных машин, 
на участке набивки коробок, у лущильных 
станков в корпусе '№  2, у рубительных 
и упаковочных машин, у этикетировочных 
станков в корпусе №  1 и на участке 
раскряжевки балансов. После виброизоля
ции электродвигателей лущильных станков 
на 7 дБ снизился уровень шума.

В  результате выполнения всех этих мер 
улучшились условия труда более ЗЮ  работ
ников фабрики. Заболеваемость с времен
ной утратой трудоспособности с 1981 г. по
1983 г. снизилась в среднем почти на 20 % .  
Профессиональных заболеваний и отравле
ний за последние 10 лет не отмечалось.

На предприятии имеется врач-терапевт.

функционирует зубоврачебный кабинет, 
регулярно производятся обследования ра
бочих врачами-специалистами Чудовской 
районной больницы. Совсем недавно при 
здравпункте фабрики оборудован новый 
физиотерапевтический кабинет.

Работники фабрики могут провести свой 
досуг на базе отдыха, которая прини
мает одновременно до 70 чел.

Наш рассказ будет неполным, если не 
упомянуть о перспективах, о ближайших 
планах. Сейчас на фабрике идет подго
товка к техническому перевооружению, 
а в отдельных цехах уже внедряются новые 
станки и оборудование. Так, при изготов
лении коробок мы применили коробкокле
ильные станки «Фойт-455». В  1984 г. будут 
внедрены две автоматические линии фирмы 
«Сумитома корпорейшен» (Япония)' для 
производства хозяйственных спичек, а так

же высокопроизводительное оборудование 
марок А ВМ , JUL-2  и СпКВ-10 для изго
товления коробок из картона. На складе 
сырья намечено применить грейферные 
захваты, что позволит исключить тяжелый 
физический труд. Для обеспечения безо
пасности при разгрузке вагонов с сырьем 
предполагается построить специальную 
эстакаду. В  целом за годы одиннадца
той пятилетки улучшились условия труда 
более чем 400 чел., высвобождено с тя
желых работ 50 чел.

Работа по охране труда и созданию 
улучшенных санитарно-гигиенических ус
ловий для рабочих на производстве долж
на вестись систематически и комплексно. 
Согласованно и активно в ней должны 
участвовать технические, технологические 
и экономические службы, общественные 
организации.

УДК 684:658.382.3

За безопасную работу технологического оборудования
п. А. ПЛАВСКИЙ —  П М О им. Урицкого

В Ростовском производственном мебель
ном объединении им. Урицкого внедрена 
система аттестации технологического обо
рудования и присвоения ему сЗнака безо
пасности». Эта работа проводилась в не
сколько этапов. Сначала в структурных 
подразделениях объединения были созданы 
фабричные и цеховые комиссии, в обязан
ности которых вошла подготовка техно
логического оборудования к аттестации, 
его ремонт, устранение неисправностей, 
установка на станках ограждений, тор
мозных устройств и т. д.

Следующим этапом было создание цент
ральной комиссии объединения под руко
водством главного инженера. В  ее состав 
вошли главные специалисты и начальники 
ведущих отделов и служб. Приказом по 
объединению на центральную комиссию 
возложили обязанность контролировать 
выполнение графика аттестации для при
своения оборудованию «Знака безопас
ности».

В объединении разработано и утверж
дено Положение о присвоении оборудова
нию «Знака безопасности». Разработана и 
введена карта безопасности, которая со
ставляется на каждый вид оборудования. 
Ее заполняет механик фабрики или цеха 
совместно с инженером-технологом и об
щественным инспектором по охране труда 
фабричного или цехового комитета проф
союза.

В  карту безопасности заносятся все тре
бования безопасности, установленные нор
мативно-технической документацией, и 
ГОСТов ССБТ  на данное производствен
ное оборудование. В  карте перечисляются 
показатели и требования безопасности, 
предъявляемые конкретно к каждому виду 
станков. Так, шлифовальный станок 
ШлПС-2м должен отвечать следующим 
требованиям: иметь тормозное устройство, 
обеспечивающее его остановку в течение 
2— 6 с, защиту от статического электри
чества, блокировку кнопки «пуск» с вы тяж 
ной вентиляцией и крышками пылепри- 
емников и т. д.

В  карту заносится коэффициент безо
пасности (К^), который определяется отно
шением количества требований безопас
ности (Tg), соответствующим требованиям

нормативно-технической документации, к 
общему количеству показателей (Т^) дан
ного станка. Формула подсчета выглядит 
так: /(б = Тб:Т„.

Если Лв меньше единицы, то механик 
фабрики или цеха составляет план орга
низационно-технических мероприятий по 
приведению оборудования в безопасное 
состояние. Например, при подготовке к 
представлению на аттестацию шлифоваль 
ного станка ШлПС-2м предусмотреть из 
готовление и установку тормозного устрой 
ства; срок исполнения — IV  квартал 
исполнитель — механик фабрики; устано 
вить защиту от статического электри 
чества. Срок исполнения — П квартал 
исполнитель — энергетик фабрики. План 
организационно-технических мероприятий 
составляют на каждый станок. Планируют 
такие мероприятия, выполнение которых 
позволит довести каждую позицию пара
метра до требований нормативно-техниче- 
ской документации. План утверждает 
главный инженер фабрики или начальник 
цеха.

На основании плана о р ган и заи 1Нонно- 
технических мероприятий ежеквартально 
подсчитывают плановые коэффициенты бе
зопасности, которые заносят в карту безо
пасности. По мере выполнения мероприя
тий определяют фактический коэффициент 
безопасности, который также заносится в 
карту безопасности. При фактическом 
коэффициенте безопасности, равном едини
це, оборудованию присваивается «Знак 
безопасности». Плановые и фактические 
коэффициенты подсчитывает механик фаб
рики или цеха.

«Знак безопасности» оборудованию при
сваивает фабричная или цеховая комис
сия, окончательное решение о присвоении 
принимает центральная комиссия объеди
нения, которая получает от фабрик и цехов 
паспорт станка, карту безопасности и про
токол заседания фабричной и цеховой 
комиссии, который составляется по уста
новленной форме. В  протоколе указыва
ется модель станка, его инвентарный но
мер и соответствие нормативно-техниче- 
ской документации. Протокол подписывают 
председатель и члены комиссии.

Центральная комиссия объединения рас
сматривает представленные фабриками 
и цехами материалы и проверяет факти
ческое состояние оборудования, после 
чего принимает решение о присвоении 
«Знака безопасности». Это решение также 
оформляется протоколом, который подпи
сывают все члены комиссии.

Решение центральной комиссии о при
своении производственному оборудованию 
«Знака безопасности» фиксирует механик 
фабрики или цеха в книге регистрации, 
которая у него хранится, и заносит, кро
ме того, в карту безопасности станка. 
В книге регистрации указывается наиме
нование оборудования, его инвентарный 
номер, дата присвоения «Знака безопас
ности» и итоги переаттестации.

В  соответствии с решением централь
ной комиссии о присвоении оборудова
нию «Знака безопасности» этот знак при
клеивается на хорошо обозримом месте 
на оборудовании. Поддержание уровня 
безопасности оборудования, которому при
своен «Знак безопасности», возлагается 
на механика фабрики или цеха. Переат
тестация производится раз в два года.

Если при очередной переаттестации или 
различных проверках оборудования обна
ружится его несоответствие требованиям 
нормативно-технической документации, то

«Знак безопасности» аннулируется. При
чины такого решения центральной ко
миссии объединения записывают в книге 
регистрации и в карте безопасности.

В  настоящее время «Знак безопасности» 
в объединении присвоен пятнадцати еди
ницам производственного оборудования. 
В  соответствии с утвержденным графи
ком в конце одиннадцатой пятилетки он 
будет присвоен еще 35 единицам различ
ного оборудования.

Внедрение системы подготовки к при
своению «Знака безопасности» оборудо
ванию позволило повысить на некоторых 
производственных участках производитель
ность труда на 2— 3 %. Годовой эконо
мический эффект составил — 11̂ 5 тыс. р.
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М еханизация переместительных операций

УДК 674:62.001.7

Сокращение применения ручного труда — важный резерв 
повышения эффективности производства
п. п. ДУРДИНЕЦ —  заместитель министра лесной и деревообрабатывающей промышленности У С С Р

Претворяя в жизнь исторические решения X X V I съезда КП С С  
и последующих Пленумов Ц К  партии, трудовые коллективы 
лесной и деревообрабатывающей промышленности Украины 
вносят достойный вклад в выполнение и перевыполнение заданий 
одиннадцатой пятилетки.

За три года пятилетки Минлеспром У С С Р  увеличил произ
водство продукции на 15,5 % при плановом задании 13,7 % . Сверх 
плана произведено товарной продукции на 88,5 млн. р. Средне
списочная численность промышленно-производственного персо
нала увеличилась за этот период всего на 1,2 % ,  в то время как 
производительность труда возросла на 14,3 % .  Увеличился выпуск 
изделий высшей категории качества. Производство мебели с по
четным пятиугольником составило 47,7 %  от общего ее объема. 
Достижению таких показателей способствует реализация меро
приятий целевой комплексной научно-технической программы по
вышения эффективности использования трудовых ресурсов Мин- 
песпрома У С С Р на 1981 — 1985 гг.— программы «Труд».

В целях повышения производительности труда и дальнейшей 
интенсификации производства на предприятиях министерства 
используется опыт работы Днепропетровского комбайнового за- 
яода имени К. Е. Ворошилова по повышению эффективности 
производства на основе аттестации рабочих мест Объединение 
«Днепропетровскдрев» определено головным, на его базе орга
низована школа по дальнейшему внедрению и распространению 
передового опыта комбайностроителей. С 1984 г этот опыт внед
ряется на предприятиях объединений «Днепропетровскдрев», 
«Закарпатлес», «Прикарпатлес», «Черновицлес». Здесь ведется 
необходимая подготовительная работа для внедрения комплекс
ной системы ежегодной аттестации рабочих мест, предусмат
ривающей оценку технического, технологического, организацион
ного и социального уровня каждого рабочего места в сравнении 
L требованиями типовых проектов его организации.

В текущей пятилетке комплексной научно-технической програм 
той «Труд» установлено задание по экономии труда для 30 тыС 
работающих и переводу с ручного на механизированный труд 
10 тыс. чел. К  концу пятилетки предусматривается охватить 
механизированным трудом до 61 % рабочих.

Механизации ручного и ликвидации тяжелого физического 
труда коллегия Минлеспрома У С С Р  уделяет большое внимание 
Организованы учет и паспортизация ручных и трудоемких работ 
ви всех цехах и на производственных участках объединений 
и предприятий отрасли. Это позволило определить реальный 
уровень механизации труда на предприятиях, а также потреб
ность в типовом и нестандартном оборудовании

Основными путями сокращения ручного труда по комплексной 
программе являются: дальнейшая концентрация и специализация 
производства, внедрение прогрессивной технологии, централиза
ция вспомогательных и обслуживающих производств, особенно 
ремонтного хозяйства; обновление действующего оборудования 
за счет внедрения поточных механизированных, полуавтомати
ческих и автоматических линий; механизация погрузочно-раз
грузочных и складских работ; изготовление более технологичных 
и менее трудоемких изделий, совершенствование организации 
труда.

Комплексная программа сокращения ручного труда тесно

увязана с планом экономического и социального развития 
отрасли и всей республики, что позволяет учитывать регионально- 
отраслевые особенности производства и перспективы использова
ния высвобождающихся людских ресурсов путем их переподго
товки для комплектации новых рабочих мест.

Для координации работ по сокращению ручного труда в объеди
нениях и на предприятиях созданы методические советы и назначе
ны ответственные исполнители, на которых возложена разработка 
планов-графиков внедрения мероприятий, контроль за их выпол
нением и отчетностью. На уровне министерства образован коор- 
динационно-методический совет, в функции которого входит руко
водство ходом реализации программы.

В  решении проблем сокращения ручного труда активное 
участие принимают подведомственные научно-исследовательские 
и проектные институты, институты АН  УС С Р, Минвуза УССР 
и другие организации, а также рационализаторы и изобретатели 
отрасли.

В  деревообрабатывающей промышленности республики идег 
концентрация и специализация производства. Так, если в 1965 г 
лесопилением у нас занималось 126 предприятий, то в начале
1984 г — только 57 Построены новые цехи на Свалявском и Верхо- 
вннском лесокомбинатах, Клеванском ДОКе, Стрыйском и Зна
менском мебельных комбинатах. Почти наполовину заменен парк 
лесопильного оборудования. Внедряются башенные краны с грей
ферными захватами, сортировочные бревносбрасыватели и разоб
щители бревен. Все это позволило механизировать тяжелый 
физический труд на сортировочных и погрузочных работах и до
вести степень охвата рабочих механизированным трудом до 58,6 %

До конца 1985 г запланировано ввести в действие современные 
лесопильные цехи на Тересвянском, Вижницком и Сколевском 
ДОКах, Добромильском мебельном и Каменско-Бугском лесо
паркетном комбинатах вместо старых цехов, где применялась 
устаревшая технология со значительными затратами ручного 
труда. Намеченные мероприятия направлены не только на меха
низацию ручных работ, но и улучшение использования лесо
сырьевых ресурсов.

В производстве Д С П  реконструируются и механизируются 
участки разгрузки, складирования и подачи сырья в производ
ство с вовлечением в промышленную переработку древесных 
отходов, в том числе опилок и станочной стружки. На заводах 
Д С П  Надворнянского и Брошневского лесокомбинатов. Киев
ском заводе Д С П , в цехах Д С П  Костопольского Д С К  и Солоницев- 
ского комбината мебельных деталей реконструированы участки 
склада сырья по схеме «рубительная машина — центробежный 
станок». В результате на каждом заводе высвобождается от 
8 до 10 чел., занятых ручным трудом. Степень охвата рабочих 
механизированным трудом в производстве Д СП  в среднем по 
Минлеспрому У С С Р  доведена до 68,6 %  В  дальнейшем наме
чается создание механизированных складов щепы.

На фанерных предприятиях осуществляются мероприятия по 
механизации складов сырья, внедрению термической обработки 
древесины Появились линии рубки и укладки шпона на базе 
роторных ножниц. Находят широкое применение разработанные 
Ивано-Франковским П КТ И  устройства для съема строганого шпо
на со- станков ДКВ-3000 Механизированным* трудом занято
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i6,8 %  рабочих. Предусматривается расширить производство фа- 
кры на Киевском заводе и Оржевском Д ОКе до 50 тыс. в год за 
?|ет внедрения современного высокопроизводительного оборудо- 
кния. • ■
^ о л я  мебели в общем объеме выпускаемой продукции на 
|редприятиях министерства составляет почти 65 %. Развитие 
ктрасли осуществляется путем углубления технологической спе- 
|иализации. Создаются базовые предприятия по производству 
небельных деталей и отделочно-сборочные предприятия. Корен- 
1ЫМ образом обновляются производственные фонды. В парке 
Кхнологического оборудования все больший удельный вес зани- 
иают автоматические, полуавтоматические и механизированные 
воточлые линии, на основе которых создаются комплексно-ме- 
(анизированные участки и цехи.

Внедряются тысячи единиц нового высокопроизводительного 
оборудования. Механизируются сборочные работы за счет приме- 
иения пневмодрелей и пневмошуруповертов, широко используются 
яневмопистолеты и упаковочные машинки УкрНИ ИМ О Д а на 
обойных и упаковочных операциях. Наращиваются объемы исполь
зования ламинированных плит, синтетического шпона, пено
полиуретана, латекса и других прогрессивных материалов, при
менение которых сокращает объем ручных операций и обеспечи
вает значительную экономию труда.

Широко внедряется нанесение лаков вальцами и технология 
ускоренной сушки отделочных покрытий инфракрасными и ультра
фиолетовыми лучами. Растет выпуск мебели с высококачествен
ной открытой пористой отделкой матовыми лаками. Постоянно 
обновляется ассортимент выпускаемой мебели, внедряются совре
менные наборы, при изготовлении которых снижаются расход 
сырья и материалов, а также трудозатраты. Реализация програм
мы повышения технического уровня производства мебели обеспе
чила значительное сокращение ручных операций. Степень охвата 
рабочих механизированным трудом достигла 66,6 % .

К  концу одиннадцатой пятилетки объем централизованного 
изготовления и поставки щитовых и брусковых деталей мебель- 
’ным предприятиям возрастет почти вдвое. Так, машинную обра- 
'ботку деталей предполагается осуществлять на 117 специали
зированных участках вместо 176. Клеильно-облицовочные работы 
н.повторную машинную обработку — на 106 участках вместо 146. 
Будет введено в эксплуатацию более 200 комплектов автомати
ческих и полуавтоматических линий. Реконструкции подлежит 
большое число предприятий.
'Значительное внимание уделяется внедрёнию новой технологии 

использования проклеенной измельченной древесины. Создаются 
мощности по производству формованных иЗ измельченной дре
весины тарных ((щиков (Мотовидовский Д О К ) , мебельных ящиков 
(Солоницевский комбинат мебельных деталей), табуретов (Бро- 
варской и Черкасский Д О Ки ), отделочных панелей и межпиль- 
ных прокладок (Берегометский лесокомбинат), пустотелого бруса

Новые книги
Куликов в. А., Чубов А. Б. Технология клееных мате

риалов и плит. Учебник для вузов.— М.: Лесная пром-сть, 
1984. 344 с. Цена 1 р. 10 к.

Описываются виды древесного сырья, клееной древе
сины, клеев, защитных пленок и облицовки. Рассмат
риваются процесс склеивания древесины и его теорети
ческие основы. Рассказывается о технологии производства 
лущеного и строганого шпона, фанеры и фанерных плит, 
Д СП  плоского и экструзионного прессования, пластиков 
из древесных пресс-масс, комбинированных древесных мате
риалов, несущих строительных конструкций из массивной 
древесины. Предназначена длй студентов лесотехнических 
вузов и И ТР отрасли.

(Киевский Д О К ). Все это направлено на снижение трудоемкости 
выпускаемой продукции и экономию сырьевых ресурсов.

Важнейшим резервом повышения эффективности производства, 
роста производительности труда является комплексная механи
зация подъемно-транспортных и складских работ, межцеховых 
и внутрицеховых перевозок. На этих работах применяются 
башенные и козловые краны, авто- и электропогрузчики, система 
напольных неприводных роликовых конвейеров. Широко исполь
зуются разработанные УкрНИИМ ОДом многооборотные стропы 
и обвязки для транспортирования черновых мебельных загото
вок, тары, листовых материалов и другой продукции. За три года 
текущей пятилетки численность рабочих, занятых тяжелым физи
ческим трудом, уменьшилась на 2,3 тыс. чел. На этих работах 
полностью исключен труд женщин на всех деревообрабатываю
щих и мебельных предприятиях. Степень охвата рабочих меха
низированным трудом по Минлеспрому У С С Р  на погрузочно-раз
грузочных и транспортных операциях составляет 51 ,5% . При 
подведении итогов социалистического соревнования между пред
приятиями и объединениями уровень механизации труда учиты
вается как один из основных оценочных показателей.

За три года текущей пятилетки реализовано более 10 тыс. меро
приятий, что обеспечило значительное повышение технического 
уровня производства и позволило довести степень охвата рабочих 
механизированным трудом в целом по министерству до 58,3 %. 
От ручного труда освобождено почти 5,7 тыс. чел. Все они трудят
ся на вновь созданных рабочих местах. Таким путем увеличены 
мощности по производству Д С П  на 243 тыс. м’ , мебели на
143,5 млн. р.

Последовательная работа по повышению технического уровня, 
совершенствованию организации производства и труда создает 
реальные предпосылки для ускорения темпов роста производи
тельности труда и улучшения качества продукции. Так, за 
1983 г. общий прирост производительности труда на наших пред
приятиях составил 3,6 % .  36,1 %  от всех факторов этого при
роста производительности труда обеспечила реализация комп
лексной программы сокращения применения ручного труда.

Итоги работы за годы текущей пятилетки свидетельствуют
о том, что деревообрабатывающая промышленность республики 
находится на пути интенсивного развития. Перед трудовыми 
коллективами Минлеспрома У С С Р  стоят большие задачи по 
дальнейшей механизации и автоматизации производства, сокра
щению применения ручного труда. Успешное решение этих 
задач в значительной степени зависит от усиления инженерной 
работы во всех звеньях, развития в каждом производственном 
и научном подразделении творческой активности, усиления ответ
ственности исполнителей. Нет сомнения, что труженики дерево
обрабатывающей промышленности Украины добьются новых успе
хов и внесут достойный вклад в дело повышения эффективности 
общественного производства.

Методические указания.. Порядок участия и работы 
специалистов Минлесбумпрома С С С Р в составе комиссий 
по испытаниям образцов оборудования и инструмента,— 
М.: В П К Т И М , 1984. 38 с. Бесплатно.

Приведены положения государственных и отраслевых 
стандартов по постановке продукции на производство, 
а также ряд других положений и рекомендаций о работе 
приемочных комиссий и испытаниях продукции, которыми 
должны руководствоваться специалисты предприятий 
и организаций Минлесбумпрома СССР, если испытания 
проводятся на их предприятии. Методические указания мо
гут быть использованы специалистами отрасли также 
в условиях приемки продукции, создаваемых машино
строительными министерствами, с учетом положений и тре
бований соответствующего отраслевого стандарта.
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Производственный опыт

УДК 684.4.05:621.9- 114.001.8

Модернизация полуавтоматических линий для облицовывания 
пластей мебельных щитов
Ю. в. КОБА — Смыжский ДОК имени С. М. Кирова

На нашем комбинате полуавтоматические 
линии работают с 1975 г. Первой была 
установлена линия для облицовывания 
пластей МФП-1. Ее монтаж вели наиболее 
опытные слесари и электрики.

Одновременно.с началом монтажа были 
приняты меры по обучению обслуживаю
щего персонала. Были разработаны про
граммы обучения для операторов из числа 
станочников позиционного оборудования, 
изъявивших желание стать операторами 
полуавтоматических линий. Программы 
предусматривали подготовку операторов 
для каждого типа полуавтоматических 
линий. Общие программы разработали 
только на однотипные линии, незначитель
но различающиеся конструкцией, например 
для МФП-1 и АКД А .

Весь курс обучения включает в себя 
по 30 ч лекционных и практических 
занятий. В процессе обучения слушатели 
знакомились со следующими предметами: 
материаловедением, основами гидравлики, 
теплотехники, пневматики, электротехники. 
По всем перечисленным дисциплинам за
нятия вели ведущие специалисты пред
приятия.

После курса обучения рабочие про
ходили месячную практику совместной 
работы непосредственно в действующих 
цехах под руководством лучших операто
ров и мастеров. Только после успешной 
проверки теоретических знаний и учебной 
практики тарифно-квалификационная ко
миссия во главе с главным инженером 
предприятия присваивает каждому рабо
чему квалификацию оператора соответст
вующей полуавтоматической линии.

Аналогично велась подготовка слесарей- 
ремонтников и электриков, обслуживаю
щих полуавтоматические линии, а смен
ные мастера и начальники цехов сдавали 
технический минимум по наиболее слож
ному технологическому оборудованию, име
ющемуся в цехе.

Оператор полуавтоматической линии — 
высококвалифицированный рабочий, кото
рый должен самостоятельно задавать 
режим работы линии, своевременно обна
ружить и<устранить мелкую неисправность 
па линии, быстро предупредить соответст
вующую службу о ненадежной работе 
того или иного узла или агрегата. У нас 
стали редкими аварийные ремонты полу
автоматических линий, значительно умень
шились трудозатраты на обслуживание

сложного технологического оборудования, 
поскольку оператор линии все операции 
по ее наладке и регулировке выполняет 
сам.

Опыт эксплуатации линии для облицо
вывания пластей показал, что много вре
мени у обслуживающего персонала зани
мает мойка клеевых вальцов К В -19, вхо
дящих в состав любой из полуавтомати
ческих линий по облицовыванию пластей. 
От чистоты этих вальцов зависит качество 
облицовывания. Чтобы сократить время 
мойки, мы решили установить небольшой 
собственного изготовления подогреватель 
воды, для которого использовали конден
сат из линии МФП-1. Конструкция по
догревателя — струба в трубе». Для этого 
можно с успехом использовать небольшой 
подогреватель мазута или аналогичный 
аппарат, рассчитанный на давление в па
ровой сети. Была изменена цеховая кана
лизация, соединяющая приемник у клее
вых вальцов с распределительным колод
цем у цеха и выполненная в виде бетон
ного желоба (внутренний размер его 
400X100-^150 мм). Желоб изготовили на 
месте с использованием опалубки и пере
крытия из бетонных плит. Такая конст
рукция дала возможность быстро удалять 
остатки клея.

Много хлопот доставляло схождение ши
рокой ленты конвейера загрузки и выгруз
ки. Система регулирования этого механиз
ма, выполненная заводом-изготовителем, 
оказалась неэффективной. Рационализато
ры комбината испробовали несколько вари
антов изменения системы. Наиболее эффек
тивным оказался следующий (рис. 1). 
К  ленте 1 по всей длине с двух сторон
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Рис. 1. Фиксация ленты на натяжном и 
приводном роликах

пришивается плоский ремень 8X60  (поз. 2), 
а для направления на ролике 4 прива
риваются по окружности два прутка 3 диа

метром 8 мм. Так осуществляется фиксация 
ленты на натяжном и приводном роли
ках.

Наиболее слабым звеном в комплексе 
оборудования линии МФП-1 оказалась 
траверса нижней плиты, которая под воз
действием нагрузки деформировалась, и 
линия не могла работать нормально 
М ы решили самостоятельно усилить тра 
версу нижней плиты путем вваривания 
шести полос 16X 1800 (рис. 2). Для них 
при помощи газовой резки во всех ребрах

Рис. 2. Расположение шести усилительных 
полос на траверсе нижней плиты пресса:

/ — паровая плита; 2 — полосы усиления

жесткости были прорезаны пазы. Травер
су укладывали на ровную площадку. 
Одновременно два сварщика выполняли 
ручную электродуговую сварку на постоян
ном токе электродами Э42 диаметром 5 мм. 
Правильное выполнение всех операций по 
сварке предохраняет траверсу от деформа
ции.

Следует отметить, что качество исполне
ния линий МФП-1 значительно выше, 
чем линий А КД А , выпускаемых Нелидов
ским заводом гидравлических прессов. 
Однако обе линии недостаточно оборудо
ваны системами контроля и оповещения. 
Оператор выполняет различные технологи
ческие операции и не может постоянно 
следить за показаниями приборов, поэ
тому необходима система сигнализации, 
которая оповещала бы о тех или иных 
неполадках: упало давление в паропро
воде или в пневмосети, поэтому плохо 
работает питатель. На каждом предприя
тии сами изготовляют системы оповеще
ния, при этом применяют имеющиеся при
боры и запасные части, изготовляют вы
тяжные зонты Для пресса и конвейера 
выгрузки. Безусловно, было бы лучше 
комплектовать все это на заводе, изготов
ляющем линии.

Новые книги-------------------------------
Руководящие технические материалы по производству 

технологической щепы из отходов лесопиления.— Архан
гельск.; Ц Н И И М О Д , 1984. 88 с. Цена 50 к.

Материалы для предприятий, вырабатывающих техно
логическую щепу, определяют основные требования к ее

производству при рациональном использовании отходов, 
а также оборудования и электроэнергии. Приводятся схемы 
производства гехнологической щепы на Соломбальском 
Л Д К , Плесецком лесозаводе, на Э П З  «Красный Октябрь» 
Ц Н И И М О Д а. Предназначены для И Т Р  и рабочих.
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УДК 621.7.073:1684.433:678.6641

Механизированная прес-форма для изготовления каркасов кресел 
из полистирола
о. и. КИТАШЕНКО —  П М О «Краснодар»

Многолетний опыт производства различных деталей из вспениваю
щегося суспензионного полистирола позволил разработать на 
нашем предприятии механизированную пресс-форму для формо
вания каркасов кресел.

Рама I пресс-формы оснащена кронштейном-захватом 3, ко
торый приводит в действие пневмоцилиндр 2 (см. рисунок).

Пресс-форма для изготовления каркасов кресел из вспенивающе
гося суспензионного полистирола

. На раме установлена неподвижная часть 6, на которой монти
руется большая 5 и малая 10 откидные части. Они вместе с крыш- 

,кой 4, также смонтированной на раме, перемещаются с помощью 
пневмоцилиндров 8, 9. На крышке установлен пневмоцилиндр И ,

приводящий в движение запорный клин (на рисунке не показан).
Управление пресс-формой осуществляется с помощью четырех 

пневмокранов, оборудованных приспособлениями для последо
вательного их включения и выключения.

Работает пресс-форма следующим образом. Рабочей смесью за
полняют полость пресс-формы и подают команду на пневмо
цилиндр 8, который закрывает крышку, затем запирается кли
новой замок.

По истечении времени, необходимого для формования каркаса 
и его охлаждения, подается команда на пневмоцилиндры 8 и II , ко
торые открывают клиновой замок на крышке и поднимают ее. 
Крышку фиксирует в поднятом лоложении кронштейн-захват 3.

После этого подается команда на пневмоцилиндры 9 и 7, кото
рые отбрасывают малую откидную часть и отделяют большую 
откидную часть вместе с отформованным каркасом от основы. 
Следующая команда подается на пневмоцилиндр 8, который 
отбрасывает большую откидную часть. При ее перемещении 
отформованный каркас, находящийся внутри, захватывается 
кронштейном-захватом и выжимается из большой откидной'- 
части.

Готовый каркас по роликовой дорожке перемещается к месту 
складирования. Пресс-форма очищается от налипших частиц, 
смазывается антифрикционной смазкой. Закладывается матер
чатая формующая рубашка. Команды, сделанные в обратной 
последовательности, приводят пресс-форму в исходное положение.

Расход вспенивающегося суспензионного полистирола за один 
цикл составляет 8,5 кг. Производительность в смену — 11 кар
касов размером 690X550X525 мм. Внедрение механизированной 
пресс-формы позволило значительно снизить трудоемкость про
цесса и улучшить условия обслуживания пресс-формы. Экономи
ческий эффект от внедрения механизированной пресс-формы 
составил 0,3 тыс. р.

УДК 684:331.876.2

Опыт изготовления декоративных элементов мебели
в. А. ОЛЬШЕВСКИЙ — Петрозаводский лесопильно-мебельный комбинат

На Петрозаводском Л М К  освоено изготовление декоративных 
элементов для фасадных поверхностей изделий корпусной мебели 
из строганого шпона (толщиной 0,8 мм) и лущеного шпона 
(толщиной 1,5 мм). Декоративный элемент из строганого шпона 
приведен на рисунке. Для склейки применяется карбамидная

425

Декоративный элемент (раскладка) из строганого шпона

смола КФ -Ж  (ГО СТ  14231— 78) с отвердителем — ллористым 
аммонием (ГО СТ  2210— 73). Клей наносится на внутренний слой 
шпона. Сформированный блок состоит из двухслойных облицовок 
строганого шпона (лицевая и подоблицовочная) и пятислойных 
лущеного шпона.

Для прессования используется гидравлический пресс П-474, 
оборудованный пресс-формой. Матрица и пуансон создают

профиль декора. Обогревается пресс-форма шестью тепло- 
электронагревателями мощностью 1 кВт каждый.

О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  р е ж и м а  
п р е с с о в а н и я

Вязкость клея при температуре 20 °С  (по ВЗ-4), с .................... 120—250
Давление прессования, М П а .................... ......................... 20—21
Температура пресс-формы. “С ........................................................... 180—210
Выдержка в прессе (с промежуточным ра1 жимом чере> 3&4:).с . . 50
Выдержка после запрессовки (не менее), ч ..................................  2
Влажность заготовок шпона, % ....................................................... 3—5
Количество слоев шпона, .................................. ...................................  7

Через 25 с после начала прессования необходимо разжать пресс 
на 1— 2 с и снова довести давление до нормативного. Это 
предотвратит разрыв пакета выходящими водяными парами.

Пресс-форма и мощность пресса позволяют за один цикл по
лучить из заготовки размером 520X75 мм два декоративных эле
мента размером 4 60 Х1 6 Х Ю  мм.

После прессования от заготовки вручную отделяют облой. Чер
новые заготовки декора комплектуют по породам древесины 
и транспортируют в ящиках для механической обработки и отделки 
нитроцеллюлозным лаком НЦ-218 с предварительным краше
нием поренбейцем НЦ-0140 методом распыления. Лакировать
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можно также на лаконалнвной машине с укладкой на поддоны 
30— 40 деталей. Дюралюминиевые поддоны имеют пазы для гребня 
декора.

Для выборки паза под гребень декора в фасадных поверх
ностях щитовых деталей мебели используется переоборудован
ный копировально-фрезерный станок МФК-1. По предложению

рационализаторов комбината вертикальный шпиндель станка по
вернут в горизонтальное положение на 90° и частота вращения 
вала уменьшена до 3000 мин“ '. В  качестве режущего инструмен
та служит фреза диаметром 120 мм с напайками твердого сплава.

Декоративные элементы из шпона применяются при изготов
лении корпусной мебели набора «Кристалл».

УДК «84.7:03.313»

в  институтах и КБ

Поиски эстетических концепций в проектировании мебели 
(по материалам выставки «Мебель-83» на ВДНХ СССР)
т. А . РЯБКОВА —  У  Л Т И

На выставке «Мебель-83> были особенно 
ярко отражены отечественные тенденции 
в формообразовании мебели для жилья. 
На ней можно было увидеть и ретроспек
тивные разработки, и поиски новых воз
можностей для уже ставших традицион
ными мебельных стенок, и относительно 
свежий для нас подход к организации 
жилища как нерасчлененной предметной 
структуры, в которой все элементы тесно 
взаимосвязаны.

Что дало толчок такому стилевому раз
нообразию решений форм мебели, пред
ставленной на выставке? Прежде всего, 
вероятно, дифференциация спроса и отно
сительное стилевое однообразие и моно
тонность, присущие массовой мебели.

На выставке можно было отметить, что 
некоторые проектировщики обращаются 
к эстетическим ценностям прошлых веков, 
возрождая обильные украшения инкруста
цией, резьбой, декоративными накладками 
(рис. 1). Как нужно относиться к такой 
мебели? Конечно, эта мебель и сегодня

Рис. 1. Ретроспективная разработка де
тали современной мебели 

находит своего потребителя. Однако выпу
скать ее следует небольшими партиями 
в соответствии со спросом.

Представляют интерес ретроспективные

поиски, навеянные мотивами русской на
родной мебели (рис. 2). Простота декора 
сосновых лавок и столов, удобные ярусы 
полок, теплая и светлая текстура местных 
пород древесины могут, несомненно, стать 
благодатной основой при поисках новых 
форм современной отечественной мебели.

ке жилища и не случайно пользуются по
пулярностью у населения. Очевидно, прин
цип компоновки хранилищ в виде стенки, 
весьма экономно использующей жилое 
пространство, теперь уже надолго укоре
нился в мебельной промышленности. Тем 
не менее, нередко слышны и нарекания

Рис. 2. Примеры использования арочных и криволинейных форм в корпусной мебели '

Однако только высокая квалификация 
проектанта, вкус и глубокое понимание 
истоков национальных традиций могут 
позволить ему найти такое решение при 
образовании форм мебели, которое бы не 
было прямым заимствованием, а учитывало 
особенности современного способа произ- 
воаства и полностью соответствовало тре
бованиям, предъявляемым к современному 
жилищу. Разумеется, не все представлен
ные на выставке ретроспективные разра
ботки найдут распространение в дальней
шем, но они заставили переоценить сов
ременную мебель, обратить особо присталь
ное внимание на большое значение ее эсте
тического восприятия.

Активной творческой переработке со сто
роны проектировщиков подвергаются сей
час мебельные стенки. Безусловно, они 
и сейчас играют большую роль в обстанов

в адрес стенок, жалуются на однообразие 
пропорций, отделки ’и фурнитуры, слабую 
функциональную проработку емкостей.

Выставка показала ряд новых объемно
пространственных структур стенок, отли
чающихся интересными горизонтальными 
или вертикальными членениями, своеобра
зием ритмического построения и конструк
тивного решения элементов. Новизна вос
приятия порой достигается за счет варьи
рования глубины ярусов стенки. Иногда 
ее структура представлена сквозной, что 
дает возможность иметь стенку-перегород- 
ку или чередовать стеллажи с закрытыми 
коробками.

Ведутся поиски новых выразительных 
возможностей, скрытых в самой техноло
гии: прессование плит с заданным декора
тивным рельефом, с ' перфорациями для 
заполнения их филенками, стеклами или
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зеркалами, фигурное профилирование кро
мок мебельных щитов, нанесение декора 
на плиты методом шелкографии.

Все чаше конструкторы мебели обраща
ются к рамочно-брусковой схеме, исполь
зуя вместо щитов филенчатое заполнение. 

Р При этом часть сучков в сосновой мебели 
I оставляют и они играют роль дополни

тельного декора. Порою выносятся на
I фасад и декоративно трактуются элeмeнть^  ̂

крепежной фурнитуры: петли, шляпки вин
тов и т д.

Повышает эстетическую выразитель
ность введение криволинейных элементов. 
Так, используется архитектурный ароч
ный мотив (рис 2) Встречались на вы
ставке и чересчур претенциозные реше
ния, например, наличие центральной ар
ки акцента в духе модерна. Вызы
вает сомнение целесообразность введения 
только для украшения спальни полога 
над кроватью, ведь никакого функцио
нального назначения в современной квар
тире он выполнять не может

Подробная функциональная проработка 
элементов стенки делает ее богаче и в 
эстетическом плане — появляются допол
нительные членения в структуре изделия, 
а многофункциональность некоторых эле
ментов мебели приводит ее к компози
ционной вариантности.

Из-за трудности набора облицовок с 
одинаковой структурой для большого ко
личества фасадных плоскостей, а также 
экономии натурального шпона все чаще 
предлагаются другие облицовочные мате
риалы и покрытия. Текстурные бумаги 
уже прочно вошли в производство мебе
ли, однако имитация текстуры оправдана 
лишь при высоком качестве полиграфи
ческого ее исполнения. Если этого нельзя 
добиться, больший эффект могут дать одно
тонные бумаги или цветные эмали. Ко 
нечно, в этом случае важную роль играет 
цветовое решение элементов мебели, хро
матические сочетания. Например, тонкая 
колористическая проработка спальни в 

-нюансной фиолетово-сиреиево-лиловой 
, гамме рассчитана на людей с изыскан

ным вкусом, смелое сочетание красного 
с синим в элементах модульной мебели 
адресовано молодежи. В  небольших квар
тирах плохо смотрятся массивные наборы 
корпусной мебели высотой под потолок 
очень темных тонов, поглощающих свет

Цветовые тона древесины должны нести 
в себе красоту и прелесть естественного 
материала, поэтому с эстетической точки 
зрения плохо воспринимается тонирование 
натурального шпона в цвета, неестест
венные для текстуры древесины: зеленый, 
синий, фиолетовый, черный.

В целом в отечественной практике по
пытки применения цветных бумаг и эмалей 
для облицовывания «взрослой» мебели еще 
довольно робки (предпочитаются текстур
ные бумаги)", но образцы детской мебе
ли, экспонировавшиеся на выставке, гово
рят о больших резервах этого направле
ния цветового решения фасадов мебели.

Мы уже привыкли, что формы обору
дования кухни должны быть простыми, 
гигиеничными. Для отделки кухонной ме
бели применяются металлические, пласт 
массовые, эмалированные материалы, по
этому использование натурального шпона 
или имитация его при облицовывании 
кухонной мебели требует особой тщатель 
ности при подборе сочетаний материалов 
ибо непродуманность его нередко приводит

к эстетическому браку (например, сосед
ство шпона красного дерева и белой пласт
массовой фурнитуры)

Авторы некоторых проектов предлагают 
облицовывать все фасадные поверхности 
корпусной мебели тканями, в том числе 
и набивными Этот прием интересен и, 
наверное, перспективен, но требует осто
рожности при выборе рисунка ткани Очень 
важно соразмерять его с габаритами мебе
ли и квартиры. Введение, к примеру, 
крупного контрастного рисунка может 
привести к перенасыщению помещения 
«шумом»

кальные поверхности выносятся на фасады 
изделий, особенно в спальных наборах 
Иногда это делается чересчур «щедро» 
(рис. 3)

На выставке были представлены пре
имущественно наборы мебели для отдель
ных функциональных зон в квартире. По
лучили заслуженное признание те из них, 
которые позволили потребителю варьиро
вать элементы мебели, набирая те или иные 
комбинации И все же в гарнитурной 
мебели практически невозможно учесть 
особенности каждого жилища и потреб
ности отдельного человека Вероятно

Рис. 3. Большие зеркальные
Хочется отметить, что сегодня проекти

ровщики как бы вспомнили о сильном эс
тетическом воздействии, которое могут ока
зывать в интерьере зеркала, создавая 
ирреальные пространства, зрительные ко
лодцы, Во многих наборах большие зер

плоскости на фасадах стенок
наряду с наборами мебели следовало бы 
выпускать и элементы-полуфабрикаты, ко
торые давали бы возможность потребителю 
при желании дополнять формы гарнитур
ной мебели формами собственной разра
ботки с учетом планировки своей квар

Рис. 4. Вариант системного подхода к оборудованию детской
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тиры и своих потребностей или даже цели
ком «творить» себе жилище.

Сегодня многие хотят активно вклю
читься в процесс оборудования своего 
жилья сообразно со своей фантазией и 
вкусами. Об этом свидетельствует спрос 
на мебельные щиты-полуфабрикаты, на ме
бель, изготовленную в ателье-мастерских 
по индивидуальным заказам. Наконец, 
некоторые изготовляют мебель дома, само
стоятельно. Почему бы не помочь таким 
энтузиастам реализовать свои творческие 
возможности в этой области? Правда, в 
проектах перспективных квартир массового 
строительства ближайших лет помещения 
для этих целей не предусматриваются. 
Это так, но тем не менее спонтанно в 
городских квартирах такие зоны возни
кают, и процесс этот закономерен. Думает
ся, что оборудование такой рабочей зо
ны должно быть приемлемым для жили
ща, приспособленным к трансформациям, 
иметь многоцелевое назначение.

На выставке демонстрировалась инте
ресная мебель, которую можно рассмат

ривать как имманентную часть архитек
туры. В  их число входят несколько 
интерьеров, предназначенных для одного- 
двух человек, и, пожалуй, большая часть 
детских гарнитуров, спроектированных 
так, что в них, кажется, «оживает> каж 
дый кубический метр пространства ( рис. 4). 
Подобная пространственная организация 
была свойственна русскому народному жи
лищу, в котором стены, пол, потолок, печь 
(как композиционный центр) вместе с лав
ками, полками, столами представляли со
бой единую систему, гармоничную по функ
циональной наполненности, пластике форм 
и декоративной проработке, по исполь
зуемым материалам. Одна из причин внут
реннего единства народного жилища — 
совмещение в одном лице и автора, за
мысла, и изготовителя, и потребителя. 
Логика развития промышленного произ- 
вод9тва потребовала разделения труда 
между проектировщиками и изготовителя
ми. За функционально-эстетическую про
работку мебели теперь, в основном, отве
чают проектировщики.

Положение таково, что в цепочке про
ектировщик — изготовитель — потребитель 
мебели наименее заинтересованным зве
ном в эстетическом качестве продукции 
оказывается изготовитель. Каким образом 
превратить его в звено, активно и поло
жительно влияющее на качество продук
ции? Конечно, с одной стороны, необ
ходим экономический рычаг — материаль
ная заинтересованность в реализации ме
бели,— такое направление разрабатывает
ся в сфере экономики. Но этого, безус
ловно, мало. Производственники должны 
быть и творчески заинтересованы в совер
шенствовании продуктов своего труда.

Добиться этого можно, ставя перед ними 
не только чисто производственные зада
чи, но и посвящая их в общий идейно
эстетический замысел проектировочных ре
шений, делая их единомышленниками, 
соавторами проектов. Этот момент в про
цессе создания мебели очень важен, ибо 
он поможет придать изделиям высокие 
эстетические качества.

УДК М4.00).«

Обзор работ ПКБ мебели Минмебельдревпрома Литовской ССР
о. в. НАВИЦКЕНЕ

В 1983 г. коллектив П К Б  мебели работал над созданием мебели 
бытовой и для общественных зданий, проектами реконструкции 
и расширения предприятий, разрабатывал технологические про
цессы, создавал и изготовлял нетиповое оборудование для пред
приятий республиканского министерства, разрабатывал меро
приятия по улучшению условий труда, занимался экономи
ческими исследованиями и т. д.

Создана техническая документация и начато производство ряда 
новых моделей мебели, в том числе для общей комнаты, для отды
ха, для спальни.

Корпусная мебель для общей комнаты может быть выполнена 
в виде наборов различного функционального назначения с отделе
ниями для книг, радиоаппаратуры, посуды, белья и верхней одеж
ды, телевизора, с баром и ящиками. Шкафы —  сборно-разбор
ной конструкции, щитовые. Опорами им служат боковые стенки, 
имеющие наконечники. Изделия собирают на эксцентрических 
стяжках. Проходные боковые стенки шкафов позволяют избежать 
дублирования вертикальных щитов, с дублированные боковые 
стенки применяют только в том случае, если они разделяют отдель
ные части шкафа, различные по высоте и глубине. Щитовые 
элементы шкафов из Д С П  облицованы строганым шпоном твер
дых лиственных или ценных пород. Изделия отделаны матовым 
нитролаком, фасадные плоскости — полиуретановым лаком. 
Ручки дверей подчеркивают вертикальное членение фасадной 
плоскости. Проходящие горизонтальной полосой через все изделие, 
клееные из шпона ящики с фасонной ручкой придают мебели 
художественную выразительность.

Набор мебели для отдыха «К и р ао  (см. рисунок) предназначен 
для гостиных и общих комнат жилых помещений. В  него входят 
диван, два кресла и два журнальных столика. Диван и- кресла 
состоят из рам сиденья и спинки, на которые накладываются 
мягкие элементы из пенополиуретана. Основание сиденья — 
эластичное, из пружин. Подлокотники выполнены из гиутоклееных 
элементов. Мягкие элементы сидений украшены декоративными 
ремнями. Ножки изделий — деревянные.

Гарнитур мебели для спальни «Вакарас» состоит из двухмест
ной кровати, тумб — двух туалетных и одной для постельных

принадлежностей, двух банкеток. Кровать — повышенной ком
фортабельности, обтекаемой формы, с закругленными углами 
мягкого борта, который плавно объединяет головную и ножную 
спинки, придавая изделию законченность. Такую же обтекаемую 
форму имеют банкетки.

Кровать —  разборной конструкции, обита тканью с двусторон
ними матрацами и наматрацником. Каркас изготовлен из ДСП. 
Основание кровати эластичное, выполнено из плоских растяжных 
пружин и настилочного слоя из поролона. Туалетные тумбы 
имеют специально оборудованные ящики для хранения бижутерии, 
косметики. Вариантность компоновки гарнитура по составу и от
делке изделий позволяет производителю гибко реагировать на 
требования рынка и разнообразить ассортимент, создавать 
современный, стилистически выдержанный и удобный интерьер.

На мебельном комбинате имени И. Мескупаса (г. Укмерге) 
разработан проект механизации процесса изготовления контор
ской мебели. Годовой объем выпуска составляет до 2 млн. р. при 
облицовывании 30 %  мебельных щитов из Д С П  натуральным 
строганым шпоном и 70 %  — синтетическим шпоном (в том числе
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выпускается до 350 тыс. щитов в год из ламинированной 
Д С П ).

Для повышения производительности и улучшения условий труда 
в проекте предусматривается отделка: яш.иков и рамок — на под
весном конвейере; обл^щованных строганым шпоном кромок щи
тов — на конвейере для отделки кромок; щитовых деталей — 
на поточной линии грунтования-лакирования. Сушка осу
ществляется в этажерочной конвекционной проходной камере. 
Предусматриваются также: сборка изделий на рабочих местах 
с использованием транспортных конвейеров; упаковка мебели на 
рабочих столах в гофротару и деревянную обрешетку; транспорти
рование внутри цеха с использованием системы конвейеров 
и этажерочных тележек; складирование мебели — транспортными 
пакетами на поддонах в стеллажах.

Разработано техническое задание на проектирование поточной 
линии грунтования—лакирования пластей щитовых деталей 
производительностью 2000 пог. м щитов в смену. На линию гото
вится рабочая документация.

Создан рабочий проект механизированного склада древесных 
отходов цеха X» 1 ПМ О  «Кауно балдай», предусматривающий 
полную механизацию погрузочно-разгрузочных и транспортных 
работ по сбору древесных отходов производства, их хранению 
и дозированной подаче непосредственно к месту сжигания. В ме
ханизированный участок, выполняющий эти функции, входят: два 
вертикальных бункера для сбора, хранения и дозированной выдачи 
топливных отходов емкостью по 60 м’ (ДБО-60); приемное 
устройство (саморазгружающийся бункер) для разгрузки авто- 
щеповозов, доставляющих топливные древесные отходы из других 
цехов объединения, емкостью — 37 м ;̂ пневмотранспортные 
системы по доставке древесных отходов к вертикальным бунке
рам и от них — к котельной.

Внедрение полной механизации погрузочно-разгрузочных и 
транспортных работ, связанных со сбором, хранением и подачей 
топливных древесных отходов непосредственно к месту их сжига
ния, позволяет высвободить часть рабочих, обеспечивает эконо
мию топлива, улучшает организацию работ.

За рубежом

УДК 674.815-41.03(103)

Влияние породного состава древесины на свойства 
древесностружечных плит
КОВАЧ ПАЛ —  эксперт секретариата С Э В  (Венгрия)

В Венгрии экономное использование дре
весного сырья имеет особое значение, так 
как лесные ресурсы страны незначительны, 
а породный состав своеобразен. Леси
стость, т. е. отношение территории, покры
той лесом, ко всей территории, в Венгрии 
составляет 18 %  (в Европе средняя леси
стость 2 5 % ) .  Породный состав лесов 
Венгрии приводится в табл. 1 (в процен
тах).

Т а б л и ц а  1

Порода
По

площади
лесов

По
запасам

древесины

Дуб 23,0 26.2
Дуб чернильный 14.2 18,8
Акация 22,0 13.5
Граб 8.6 8.8
Бук 7.4 13.0
Тополь 6.9 5.4
Хвойные (в  основном сосна 

и ель)
9.8 7,5

Прочие (лиственные) 8,1 6,8

Из табл. 1 видно, что твердые листвен
ные породы в Венгрии являются основой 
для расширения сырьевой базы дерево
обрабатывающей промышленности. Учи
тывая тот факт, что качество древесины 
невысокое (в 1970 г. только около 50% 
заготовок было использовано для промыш
ленных целей), остро встал вопрос о спосо
бах применения твердых лиственных пород 
для производства агломерированных плит.

Древесностружечные плиты в Венгрии 
выпускают со второй половины 50-х годов. 
В 1960 г. было выпущено 6 тыс. м̂ , 
в 1970 г. — 70 тыс., в 1975 г. — 168 тыс., 
в 1980 г. — 211 тыс. м^ К  1985 г. про
мышленность В Н Р  намечает выпустить 
330 тыс. м̂  Д СП. Кроме того, с 1982 г. 
ежегодно выпускается 34 тыс. цементно

стружечных плит и 55 тыс. костровых.
Д ля производства Д С П  в 60-е годы при

меняли отходы хвойных пород древесины. 
Чтобы расширить сырьевую базу, стали 
использовать лиственные и малоценные 
породы древесины.

Трудности со'вместного применения раз
ных пород для производства Д С П  обус
ловлены различными свойствами этих по
род. Основные свойства древесных пород, 
произрастающих в Венгрии, приведены в 
табл. 2.

Т а  бл  и ца 2

Содержа
Плот Содер ние.

Порода ность, жание Нр
г/см^ т- цел

люло
зы

лиг
нина

Ель 0.43 8— 12 4.0— 4.8 45 28
Сосна 0,49 10— 25 3.8— 4.5 42 25
Тополь 0,42 11 — 13 6.3— 7,4 52 25
Береза 0,70 М 4.9 43 27
Ольха 0,49 8— 12 5.6— 6.6 43 25
Бук 0,68 5—9 5.0— 5.8 55 24
Дуб 0,65 15— 2(̂ 4.0— 4.8 41 27
Дуб чер 0,72 19— 21 6.0— 6,8 46 26

нильный
Акация 0,73 8—22 5.6 41 31
Граб 0.79 6 5.8— 6.5 44 25

Чтобы оценить возможности применения 
разных пород древесины для выпуска 
Д СП, были проведены лабораторные и про
изводственные испытания в Лесотехниче
ском институте (г. Шопрон) и на Западно
венгерском деревообрабатывающем комби
нате (г. Сомбатхей). На основе проведен
ных исследований можно сделать вывод, 
что наряду с хакими факторами, как вид 
сырья, марка, количество и распределение

связующего, размер древесных частиц и их 
распределение в стружечном ковре, влаж
ность ковра, параметры прессования, плот
ность плиты и ее распределение по сечению, 
использование разных добавок, важное 
значение для качества плит имеет порода 
применяемой древесины и характерные для 
нее свойства.

Плотность древесины. И з табл. 2 видно, 
что плотность отдельных древесных пород, 
произрастающих в Венгрии, изменяется 
в значительных пределах — от, 0,42 до 
0,79 г/см^. Опыты подтвердили, что для 
достижения примерно одинаковых физико
механических свойств готовых плит нужны 
разные коэффициенты плотности отдель
ных древесных пород. Для тополя они будут 
составлять 1,34:1 (порода принята за еди
ницу), для сосны и ольхи 1,22:1, для дуба 
чернильного 1,02:1.

Опыты показали, что прочностные свой
ства Д СП , изготовленных из разных пород 
древесины, но имеющих примерно одинако
вую плотность, близки друг к другу. При 
одинаковой плотности готовой продукции 
плиты, изготовленные из древесных пород 
с большей плотностью, имеют худшие проч
ностные показатели; для достижения оди
наковых прочностных свойств в случае 
использования древесины с более высокой 
плотностью можно применять древесину с 
низким коэффициентом плотности; при оп
ределении коэффициента плотности необхо
димо учитывать технологию изготовления 
плит, а также то обстоятельство, что плот
ность породы древесины может меняться 
(например, для тополя — от 0,34 до 
0,42 г/смз); при совместном применении 
разных древесных пород можно добиться 
достаточных прочностных показателей, од
нако при определении соотношений от
дельных пород целесообразно учитывать
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и такие факторы, как назначение, даль
нейшая обработка, отделка готовых Д СП.

Качество стружки. Значительное влия
ние на качество Д СП  оказывает способ
ность древесины при измельчении образо
вывать стружку с гладкой и ровной поверх
ностью. Так как шероховатость поверхно
сти увеличивает адсорбцию связующего 
с древесиной, в результате чего экономится 
связующее, целесообразно изготовлять 
стружку с гладкой и ровной поверхностью. 
В этом отношении хвойные породы имеют 
преимущество перед лиственными.

Кислотность древесины. Она характери
зуется величиной pH и буферной способ
ностью. pH древесины показывает удель
ный уровень кислотной активности в опре
деленных условиях, а буферная способ
ность характеризует устойчивость древеси
ны к изменению pH.

Проведенные измерения показали, что 
лиственные породы имеют меньшую кислот-

Т а б л и ц а  3

Порода

Тополь 
Дуб чернильный 
Ольха 
Граб 
Бук 
Дуб 
Сосна 
Ель

Значения pH

Забо
лони

6,92
6.83
6,24
6.01
5.26
4,56
4.43
5.13

Ядровой
древе-
снны

6.71
6.58
5,81
5.62
5.04
3,97
4.15
4.26

Коры

6.26
6.05
5.26 
5.74 
5.12 
3.86
4.27 
4,52

Сред
нее*

6.3— 7.4 
6 .0— 6.8 
5.6—6.6
5.8-6.5
5.0—5.8
4.0— 4.8
3.8—4.5
4.0—4,8

* Так как значения pH одинаковых древесных по
род разного местонахождения различаются, целесооб
разно задаваться предельными данными.

ность, чем хвойные и значение pH при одной 
и той же породе выше в заболони, чем 
в ядре и коре (табл. 3).

В  производстве Д С П  в качестве связую
щего в Венгрии преимущественно приме
няют карбамидные смолы. Значение pH 
древесины играет роль при отверждении 
карбамидных смол: порода с более высоким 
pH требует добавления отвердителя в свя
зующее.

Из табл. 3 видно, что значение pH для 
дуба близко к значению pH для хвойных 
пород, что связано с содержанием дубиль
ных веществ. Судя по значению pH, дуб 
и хвойные породы должны были бы подоб
ным образом влиять на процесс отвержде
ния, но это на практике не подтверждается, 
т. е. между значением pH древесины и 
отверждением карбамидной смолы сущест
вует связь, но здесь играют роль и другие 
факторы.

Ацетильные группы. Опыты показали, 
что при использовании в производстве 
Д С П  лиственных пород древесины процесс 
отверждения карбамидных смол происхо
дит медленнее, чем при использовании 
хвойных пород. Помимо разных значений 
pH необходимо учитывать разницу в содер
жании ацетильных групп отдельными дре
весными породами. Лиственные породы 
обычно содержат ацетильных групп в 2— 
3 раза больше, чем хвойные. Действие 
ацетильных групп заключается в том, что 
образующиеся при температуре прессова
ния анионные кислоты уменьшают эф
фективность катализатора связующего. 
Это действие можно уменьшить или устра
нить путем добавления большего количе
ства отвердителя (хлористого аммония)-.

Содержание коры. Известно, что приме
си коры отрицательно влияют на прочност
ные свойства Д С П : с увеличением содер
жания коры уменьшается прочность гото
вых плит. Из табл. 2 видно, что содержание 
коры для разных пород меняется от 6 до

25 % . Как показано в табл. 3, значение 
pH коры для разных пород тоже имеет 
существенную разницу (от 3,86 до 6,26). 
Кроме этих факторов, необходимо учиты
вать назначение плит и количество коры 
в наружном слое. В условиях Венгрии 
целесообразность окорки сырья для плит 
возникает' в том случае, если содержание 
коры в используемом сырье превышает 
2 0 %.

Исследования и практика показали так
же, что на свойства Д СП  влияют также 
влажность, место произрастания древеси
ны, посторонние и экстрактивные вещества 
в применяемом сырье.

Сырьем для производства Д СП  в Венг
рии в основном служит дровяная древеси
на (стандарт М — 080585/1— 78), щепа 
(М  080585/2— 78), отходы лесопильных и 
деревообрабатывающих производств.

Исследования и опыт производства 
Д С П  в условиях Венгрии показали» что 
древесные породы для выпуска Д СП  можно 
группировать так; I — дуб чернильный, 
дуб; II — акация, бук, граб; I I I  — тополь, 
ива; IV  — хвойные породы, липа, береза, 
ольха.

В  процессе производства соотношение 
древесных пород одной группы можно изме
нять в любых пределах, но необходимо 
строго соблюдать состав древесных пород 
по группам.

С П И С О К  Л И Т Е Р А Т У Р Ы

Forgacslapok gyartasa es felhasznalasa. 
Szerkeszto: Dr. Hadnagy Jozsef, Muszaki 
Konyvkiado, Budapest, 1983.

Szendre! I. : Fakemiai tenyezok szerepe 
a forgacslapok preselesenel. Faipar 4 sz. 
1969.

Alpar T. : Forgacslapipari kutatasok
tobbfele fafaj egyuttes felhasznalasaval 
kapcsolatban. Faipar 8 sz. 1971.

УДК 6в4;65в.562.4

Качество мебели во главу угла
в. и. БОБЫЛЕВ —  АЛинлеспром Казахской С С Р

Нам пишут

Повышение качества продукции — одно из 
важнейших требований социалистического 
хозяйствования на современном этапе. 
Об этом говорится в решениях X X V I съез
да КП С С  и последующих Пленумов 
Ц К  КП С С . Минлеспром Казахской С С Р  
постоянно уделяет внимание повышению 
качества выпускаемой продукции, внед
рению новой техники и передовой техно
логии. Ассортимент выпускаемой продук
ции ежегодно обновляется на 20— 25 % .

Осуществляется техническое перево
оружение предприятий. Установлено 30 ав
томатических и полуавтоматических линий 
для калибрования, облицовывания по
верхностей пластей и кромок мебельных 
щитов, а также другое оборудование. Внед
рена' технология облицовывания поверх
ностей кромок мебельных щитов рулон
ным кромочным материалом. На Талды- 
Курганской мебельной фабрике налажено 
изготовление эластичных элементов мяг
кой ̂ мебели из пенополиуретана. Освоен

выпуск древеснослоистого пластика в ле
созаготовительном объединении «Казлео .

В  Ц П К Т Б  нашего министерства разра
батываются различные виды декоратив
ных элементов для фасадов изделий кор
пусной мебели, создан специализирован
ный участок по их изготовлению. На трех 
предприятиях налажено производство ящи
ков из пластмасс.

В  результате проводимых мероприятий 
из года в год улучшается качество про
дукции, растет выпуск продукции с госу
дарственным Знаком качества. Так, удель
ный вес изделий с Г З К  в общем объеме 
товарной продукции, подлежащей аттеста
ции, составил в 1983 г. 24,7 %  против 
21,4 %  в 1982 г. В  настоящее время 
36 наименований наборов и изделий вы
пускаются с государственным Знаком ка
чества. В 1984 г. объем выпуска продук
ции с Г З К  будет доведен не менее чем 
до 26 %  в общем объеме товарной про

дукции. Наборы корпусной мебели «Шол- 
пан», «Салют>, «Салтанат», набор для 
спальни сСаулет» пользуются большим 
спросом у покупателей.

Наилучших результатов по выпуску про
дукции высшей категории качества в 1983 г. 
достигли П М О  «Алма-Ата» (61,3 % ) ,  Усть- 
Каменогорский мебельный комбинат 
(5 7 ,8 % ), Павлодарская мебельная фаб
рика ( 5 0 % ) .

На всех предприятиях министерства 
в 1980 г. внедрена комплексная система 
управления качеством продукции 
(К С  У К П ),  ведется работа по ее совер
шенствованию. В  1982 г. все предприятия 
министерства приступили к разработке 
комплексной системы повышения эффек
тивности производства (К С  П Э П ), внедре
ние которой будет закончено в 1985 г.

В  дальнейшем качество выпускаемой- 
продукции планируетоя повышать путем
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постановки на производство изделий с по
вышенными декоративными и эксплуата
ционными свойствами, проведения комп
лекса работ по совершенствованию про
цессов отделки и облицовывания мебели 
на основе приме;1ения новых материалов 
и оборудования, организации проектиро

вания и производства серий корпусной ме
бели на базе единого каркаса с различны
ми декоративными фасадами.

В  текущем году планируется внедрить 
облицовывание мебельных щитов рулон
ным синтетическим шпоном с облагоро
женной поверхностью. Намечено увели

чить выпуск мебели, отделанной мати
рующими лаками, внедрить в производство 
фурнитуру бесшурупиого крепления и т. д.

В  текущей пятилетке предусмотрено 
разработать и внедрить на предприятиях 
министерства отраслевую систему управ
ления качеством продукции.

УДК 684:[330:37.018.43]

Наш опыт организации экономического образования
Э. Б. ФРЕЙДКИНА —  Чеховский мебельный комбинат

Для координации всех форм экономической .учебы на комби
нате, как это обычно практикуется, у нас создан и ежегодно 
утверждается приказом методический совет по экономическому 
образованию.

Подавляющее большинство пропагандистов, занятых в сети 
экономической учебы (а их у нас 23), по своей основной рабо
те являются руководителями или функциональными работника
ми цехов, смен, участков (это мастера, экономисты цехов, 
инженеры-технологи, инженеры по нормированию). Их участие 
в пропагандистской работе обеспечивает квалифицированное 
проведение занятий, непосредственную связь учебы с задачами, 
стоящими перед коллективом комбината. Все пропагандисты ра
ботают по личным творческим планам, участвуют в движе
нии «Пропагандист — одиннадцатой пятилетке».

Составной частью занятий является изучение передового 
опыта, прогрессивных методов труда, рационального использо
вания материальных ресурсов. Изучение вопросов экономической 
теории и политики ведется в тесной связи с жизнью, с конкрет
ными задачами коллектива. Например, в школе коммунистиче
ского труда В. И. Садковой по теме «Научно-технический 
прогресс и материалоемкость продукции» было дано практиче
ское задание станочнице А. А. Скачковой рассчитать материало
емкость выпускаемого изделия (стола), выявить возможные резер
вы ее снижения. Большой интерес у слушателей вызвало 
занятие по теме «Творческая инициатива, высокая сознатель
ность, дисциплина и организованность советских людей —  залог 
успешного выполнения плана 1983 г. и пятилетки в целом». 
Пропагандистом Л. М. Котовой было дано практическое зада
ние станочнице М. В. Кочетыговой подсчитать, что дает повы
шение на 1 %  роста производительности труда в ее бригаде. 
На занятиях пропагандистов Н. А. Вавиловой и Т. Н. Яцковой 
речь шла о выполнении рабочими социалистических обязательств, 
о том, как составлялись лицевые счета эффективности, об 
экономии материалов. Работница Н. С. Иванова рассказала о 
пути снижения себестоимости продукции на своем рабочем месте 
за счет улучшения конструкции стола, снижения припусков на 
обработку деталей, внедрения новых материалов. М. А. Кузне
цова говорила о потерях от брака и путях их устранения.

Занятия в школе коммунистического труда научили слушателей 
многому. Они хорошо ориентируются в хозрасчетных показа

телях бригады, выполнение которых позволяет получать премиаль
ную прибавку к зарплате, умело рассчитывают лицевые счета 
экономии. Пропагандисты ведут учет предложений слушателей 
и заботятся об их внедрении на практике.

В  1983/84 учебном году с помощью пропагандистов разрабо 
тано 307 встречных планов и социалистических обязательств 
имеют личные планы повышения производительности труда 
лицевые счета эффективности 289 чел. 307 слушателей участ 
вуют в движении за коммунистическое отношение к труду 
Подано 74 предложения, экономический эффект от внедрения 
которых составил 4 тыс. р. Ежемесячно проводились семинары 
для обеспечения пропагандистов материалом о ходе социа
листического соревнования на комбинате, передовом опыте.

На комбинате имеется хорошая материальная база для эконо
мической учебы. Создан кабинет политического и экономиче
ского образования, имеется техническая библиотека, где постоян
но производится подборка литературы для подготовки пропа
гандистов по очередным темам, кабинет технических средств 
пропаганды. В  цехах созданы уголки экономики. Для каждого 
структурного подразделения, где ведется экономическая учеба, 
выписывается «Экономическая газета», журналы «Политическое 
самообразование», «Деревообрабатывающая промышленность», 
газета «Лесная промышленность», реферативные отраслевые 
сборники.

Ежегодно мы проводим смотр-конкурс на лучшую постановку 
экономической учебы в школах коммунистического труда. 
Пропагандисты сети экономического образования поощряются 
материально н морально.

Экономическая учеба, организованная на комбинате, разви
вает творческую активность слушателей, помогает улучшать ор
ганизацию труда, положительно сказывается на результатах 
работы цехов и комбината в целом.

План трех лет пятилетки чеховские мебельщики выполнили 
досрочно (по объему товарной продукции 3 октября 1983 г., 
по реализации продукции — 6 октября). Устойчиво работает кол
лектив и в текущем году. Выполняются принятые обязательства 
по сверхплановому росту производительности труда на 1 %  
и снижения себестоимости на 0,5 % .  План девяти месяцев 
по объему товарной продукции выполнен 10 сентября 1984 г.
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Указатель статей, опубликованных в журнале 
«Деревообрабатывающая промышленность» в 1984 г.

№  журн. с.

РЕШЕНИЯ XXVI СЪЕЗДА КПСС — В ЖИЗНЬ!

Александров П. П.—  Повышать эф фективность энергоисполь
зования

А лексеев Л. А .—  Товары лесной отрасли —  народу 
Бархатов А. И.—  Соверш енствовать бригадные ф орм ы  ор

ганизации и стимулирования труда на деревообрабатывающ их 
предприятиях

Венцлавскмй В. М .—  Повышать эф ф ективность отрасли!
6 Политбю ро Ц К КПСС
Галкин Л. А .—  Усилить роль научно-технической общ ествен

ности в совершенствовании производства
Кнснн В. М.—  Четыре конкурса —  четыре этапа соверш ен 

ствования ассортимента бытовой мебели
Курс —  на эф фективное использование древесины 
Онищенко Ю. П.—  Четвертый год пятилетки: лесопиление, 

деревообработка, деревянное домостроение
Пушков А. И.—  О сновные направления увеличения производ

ства и повышения качества товаров народного потребления 
в мебельной  и деревообрабатываю щ ей промышленности 

Сила м ассового соревнования
Соломонов В. Д .—  За ускорение научно-технического про

гресса в деревообрабатываю щ ей промышленности!

Аверкин В. В., Феклистова Т. В.— М еханизированный склад 
пиловочного сырья

Елуков А. П.—  Опыт применения специализированных плат
ф орм  при перевозке  пакетированных пиломатериалов

Зеленский Ю. А.—  На основе механизации трудоемких 
операций

Коиаш Т . И.. Штеййберг Ц. Б., Отпев И. А .—  М еханизиро
ванный склад привозной щепы

Кривенок И. М.—  Слагаемые эф фективной работы 
Лукьянский А. Б.— Линия упаковывания мебельных щитов 
Ммнетас К. Б.—  Хозяйственные задачи —  решать ком плексно 
Ролыцико* Е. В.—  Контейнеризация пакетных перевозок в м е 

бельной промышленности Молдавии
Суханов Н. А ., Тихонов В. А .—  М еханизированная укладка 

центральных до^ок в транспортные пакеты
Таубер Б. А .—  Соверш енствование подъемно>транспортных ра

бот на деревообрабатываю щ их предприятиях
Терехов Б. П.—  Повышать эф ф ективность отрасли 
Фнофанов В. С.г Игутов В. Е.—  Экон ом и ческая  и серьезная 

социальная проблема

НАУКА И ТЕХНИКА

Алютин А. Ф .. Новиков Е. А ., Лашманов Е. В.— Ш лифование 
погонажных декоративных деталей мебели 

Аарелайд А. X.—  А лгоритм  составления поставов 
Братенков Ю. И.—  Новые типовые проекты ком плектов дета< 

лей деревянных домов

Буглай Б. М .], Рыбии Б. М., Агранова М. Н., Грушина Н. С . -

М етод определения толщины прозрачных лаковых покрытий 
Вайнштейн Б. 3., Табатадэе Р. Г.—  М алогабаритный станок 

для шлифования круглых деталей малого сечения
Глодии Ю. Н., Елисеенко А. Г.—  Твердосм азочный материал 

А Ф З  8 деревообрабатываю щ ей промышленности
Гомонай М. В.— Выбор конструкции резца дисковой руби* 

тельней машины
Горшин С. Н.—  Исследование препарата ГР-48 б ез  ртутного 

компонента
Грачев А. В., Баринова Т* И.—  Рациональный раскрой пиловоч

ного сы рья в условиях специализации
Дементьев А . Г., Бородкина Н. И., Белова Е. В., Яговкина А. В.—  

О ценка эксплуатационных свойств карбамидных пенопластов в ус
ловиях длительного использования в деревянном  домостроении 

Заборонок А. П., Палей В. С., Ковальчук Ц. С.—  Разработка 
и практическое применение задачи «О птимальный раскрой ли
стовых материалов»

1— 4
1— 3

1—2
1— 4

1

2— 5
1—2

2— 4
1—2

К 60-ЛЕТИЮ МОЛДАВСКОЙ ССР

Терехов Б. П.—  М ебельная и деревообрабатываю щ ая про
мыш ленность М олдавской ССР 12 3 — 5

ЗА СОКРАЩЕНИЕ РУЧНОГО ТРУДА. СНИЖЕНИЕ 
ТРУДОЕМКОСТИ И СЕБЕСТОИМОСТИ ПРОДУКЦИИ!

12

13

11

9— 10
5— 7

14 
4— 5

15— 16

14— 15

7— 9
2— 4

8— 9

8—10

7— 8

5— 6

5— 6

6— 7 

3— 6

6— 7

7

Зотов А. А ., Черкасов Н. Я.— О прочности соединения кром оч
ных пластиков с д р евесноструж ечны м и  плитами

Калугин А . П., Туннель С. Л., Конников М. Н.—  Полуавтомат 
ТчН6-5 для заточки плоских ножей

Клеба Н. П., Пашкова Г. М., Ларина Н. Н.—  Новые транспорт
ные листы в производстве древесноволокнистых плит

Клубков А. П., Абакумов Г. М.— Сборный нож с механическим 
креплением  режущ их элем ентов

Кошуняев Б. И.— О птимизация переработки пиловочного 
сы рья

Кривоногов Г. Д .—  Повыш ение объемного выхода пиломатериа
лов на линиях ЛАПБ-1

Махов М. П., Щербима В. А .—  О б  особенностях эксплуата
ции обрезны х станков Ц2Д-7А

Макаренко В. К., Оленин В. П. —  Улучш ение смачиваемости 
и пропитки текстурной бум аги пропиточными смолами

Маковский Н. В.—  М одульный принцип построения системы 
деревообрабатываю щ их машин

Максименко И. А .—  Препараты  типа ПС для антисептирова- 
ния пилом атериалов

Малыгин Н. В.* Елманов О . Е., Панюков А. А., Логвинов Б. В.— 
П рессование древесноструж ечны х плит с плавным снижением 
давления

Меремьянин Ю . М .-  Устройство для непрерывного измерения 
влажности древесной струж ки

Морозов В. М.—  О пыт внедрения АСУТП  производства дре
весноструж ечны х ПЛИ'^

Никишин Ю . М.—  О ценка воздействия циклических нагрузок 
на ф анерные плиты 

Новы е стандарты 
Новый стандарты 
Новы е стандарты
Осокнн И. И . -  Датчики ширины и толщины пиломатериалов 

линии сортировки ЛССА-18Т 
Отлев И. А .—  Влияние тем пературы  на когезионную  проч

ность отверж денного клея на основе см олы  КФ -М Т
Отлев И. А ., Дыскин И. М., Пожиток А. И.. Конаш Г. М.— 

Д инамика и зменения тем пературы  и избыточного давления па
рогазовой см еси  в стр уж ечн ом  брикете  (плите)

Перлац Ю ., Бирюков В. И.—  Научно-техническое сотрудниче
ство стран-членов С Э В  в области комплексного использования 
древесного сы рья

Печкуров Г. П.—  О пределение потребности материалов для 
наплавки зубьев  деревореж ущ их пил

Печкуров Г. П.—  Сокращ ение расхода рамных пил 
Потапов О . Ф .— Продольная и поперечная схемы загрузки  

конвейера на линиях агрегатной переработки бревен
Родченко Д. А ., Баркан А. И., Дятко Э. К., Хвесюк Н. Г.—

Лнтиадгезионная защ ита валов термопрокатных станков 
Рыбин Б. М., Жуков Е. В.—  М етод  определения показате

ля прелом ления прозрачных лаковых покрытий
Соболев И. В.— О б  оптимизации раскроя пиловочного сырья 
Стеланец А. М., Сазоненко В. В., Ковальчук Т. М., Орло

ва В. С ., Бузина Л. И.—  Водорастворимые краски глубокой 
печати для имитации текстуры  древесины

Страхов А. В.—  Приборы для изм ерения шероховатости по
верхности древесных м атериалов

Хлебодаров В. Н., Будинкевич О . И., Емельянов А. М.— 
Выбор способа базирования бревен  на ленточнопильном станке 

Цыаин М. М., Яковенко Т- А .—  Новый стандарт на техноло
гическую  щ епу

Черемных Н. Н.—  Аналитические зависимости для расчета уров
ней звуковой  мощ ности, и злучаем ой  круглыми пилами

Чернышева И. К., Маслова Л. А .— Использование отходов 
алю м иниевого  производства для защитной обработки древесины 

Шустерэон Г. М .-  Усгкоренный контроль отверждения лако
красочных покрытий

Эльберт А . А ., Хотилович П. А., Сапотницкий С. А .—  С вязую 
щ ее на основе карбамидоф ормальдегидной  смолы и лигносуль- 
ф онатов для древесноструж ечных плит

Яковенко Т. А ., Крулин В. А .— О бъем ы  отходов при сортирова
нии технологической щепы

Э К О Н О М И Т Ь  СЫ РЬЕ, М А ТЕРИ А Л Ы , Э № Р Г О Р Е С У Р С Ы !

Бахтинов А. К.— Наш опыт применения грунта ПЭ-0155 
Блинов В. И.. Андрюнииа Т. А .. Кашинцев Ю . Н.— Как мы

эконом им  лакокрасочны е м атериалы
Городскевич А. И.—  Повыш ение эф фективности использова

ния топливно-энергетических ресурсов
Желтиков В. Б.— Резер вы  экономии в производстве мебели 
Киселев -Н. С .— Эконом им  сы рьевы е и энергетические ре

сурсы
Козлов в. П., Скляр О . К.. Коренав Ю . А ,— Применение 

щ елока в производстве древесноструж ечных плит
Колесников В. П.— Д ревесны е  отходы в лесопарках —  в дело!*

[Кондюров И. ВТ| —  Опыт экономии сы рья и материалов 12

Корякин А . М.. Долгополова А. М .-  Комплексно.е , исполь
зование сы рья  на С егеж ском  Л Д К

Лежень П. И., Лавринович Л. С .— Повышение эф фективьости 
использования древесины

№ журн. с.

1 4— 5

10 13— 14

5 10

8 8

11 2— 4

6 3-4

10 12-13

2 6— 7

10 4— 7

7 6— 7

11 5— 6

11 7

11 4— 5

1 8— 9
1 9— 10
7 10

12 8

I — 8

5 8— 10

10 7— 9

6 9— 10

1 5— 6
5 4— 5

12 5 - 7

12 7 - 8

•7 9— 10
4 3— 5

8 9— 10

10 10— 12

7 5— 6

6 4— 5

I I 8

6 8— 9

10 9— 10

4 6— 8

6 5— 6

1 11— 12

2 10— 11

4 10— 11
12 10— 11

11 8— 9

6 11— 12
6 12— 13

12 11— 12

10 16— 17

1 10— 11
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№  журн. с. N9 журн. с.

Лобжанмдзе Э. И., Арганашвили Л. Н.—  Эф ф ективнее  исполь
зовать буковую  древесину, эконом нее расходовать облицовоч
ный материал 5

Лордкмпанндае М. Г., Полетаев Л. А .—  И спользование древес
ных отходов на Перм ском  лесопильном  заводе 6

Макухин Б. В.—  За безотходную  технологию 3
Мецгер Н. В., Борткевич В. Д .—  Сжигание сухих древесных 

отходов совм естно с природным газом  и м азутом  5
Ммкайлишин Н. В.— Применение грунтовки на основе карбок- 

симетилцеллю лозы  2
Подворная К. Б.—  Улучш аем  использование сы рья 11
Сташмив М. Г., Гнатышин Я. М.—  Сжигание измельченных 

древесных отходов и природного газа в топке котла 4
Стукалов В. А.— Комплексное использование сы рья в мосто*- 

ском  П М Д О  «Ю г» 2
Хицков А. И.— Новая модель раскладного обеденного стола 10
Юпатов А. И.— Реж им  экономии —  во главу угла 10

ЗА СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ АССОРТИМЕНТА МЕБЕЛИ И ПОЛНОЕ 
УДОВЛЕТВОРЕНИЕ СПРОСА НАСЕЛЕНИЯ!

Белый А. Д .—  Опыт проектирования и производства универ
сально-сборной мебели 

Блашкевич Р. И., Гуревич А. М.— Новые образцы  мебели 
для кухни

Большакова Ю. О. Тенденции дальнейш его развития мебели 
для спален

Васильев Б. А .—  Разнообразие фасадов и цветовых решений 
мебели

Венцлавский В. М.—  О сновные задачи соверш енствования 
ассортимента мебели. Итоги конкурса и выставки «М ебель-ЗЗ» 

Востоков Ю. С.—  М ягкая м ебель на IV  Всесою зном  конкурсе 
Гуревич А. С.*— М ебель для комнат молодых и пожилых чле

нов семьи и для кабинетов
Звеэдина Т. И.—  Новые образцы м ебели  и типовая квартира 
Каменский Л. В.—  Сосновая м ебель на выставке «М ебель-83» 
Кремень А. Н.—  Д етская м ебель на конкурсе 
Крисань А. А .—  Проблем ы  развития детской мебели 
Мержанов Б. М.—  Новая м ебель для новых квартир 
Ремизов Б. С.. Гельман В. Б.—  Вопросы развития ассортимента 

бытовой мебели
Тышкевич Г В.—  О б итогах конкурса-выставки «М ебель-83»

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА, УПРАВЛЕНИЕ. НОТ

А га ф о н о и  Л. В., Еатиф еев ! Е. Н., Сорокина П. В.—  Задачи 
метрологического обеспечения лесной и деревообрабатываю щ ей 
промышленности 

Бардонов В. А .—  О пыт внедрения К С  УКП  в деревянном  
заводском домостроении 

Барч В. М.—  Нормирование труда в бригадах на м ебельном  
предприятии 

Барч В. М.—  За бригадами —  будущ ее
Берг Л. В.» Севрук р. П.—  Ком плексная систем а повышения 

эффективности производства в северо-кавказском  П М О  « Кавказ» 
Батаровская М. Г.—  М етрологическая служ ба на Бельцком  м е

бельном комбинате №  3 
Бесчестный В. Я.—  М етрологическое  обеспечение производства 

при выпуске продукции с государственным Знаком  качества 
Быков Н. В.— Соверш енствование производства мебели 
Воронцов А . М., Берестов В. Л.—  О  повышении эф ф ектив

ности бригадных ф орм  организации труда в производстве фанеры 
Гамарник О . В .~  Летучий контроль на производстве 
Горбунова В. М.—  Эф ф ективность бригадной ф орм ы  организа

ции и стимулирования труда 
Дмитревский с .  М.— Больш е внимания бригадам в период 

мх становления
Елегонская Е. И.—  Заводская аттестация продукции на м е

бельном предприятии 
Еремим Е. М.— О пределение численности рабочих в произ- 

•одстве древесностружечных плит 
Загрядский В. А .—  Соверш енствование управления производ

ством и организация труда на Тираспольской м ебельной  ф аб
рике N9 5

Зеленов Э. А., Пучков О . Д .^  Соверш енствование поставки 
и улучшение использования древесных плит 

Иванова С. А .—  Нормативы врем ени  на работы по декора
тивному оф ормлению  мебели 

Ивомин &  К., Непряхин В. Ком плекс задач «О перативное 
управление в объединении «Кареллесоэкспорт»

Карпоев X. О .— М етрологическое обеспечение производства 
Качанов Я. М.—  О пределение коэффициента трудового учас

тия в производственных бригадах 
Кислый В. В.. Колмакова М. Б., Крюкова А . В.. Луценко В. Д .—  

Но^кенклатура показателей качества паркетных изделий 
Коваленко Т. Б.— И зыскиваем  р езер вы  экономии 
Кононин С. А.—  Опыт укрепления трудовой и производствен

ной дисциплины на наших предприятиях 
Крулин В. А.—  Сквозная комплексная
Куликова О. В.—  Повышение производительности труда путем 

улучшения нормирования, усиления роли материальных и м о
ральных стимулов 
Лазарева В. В.—  Нормативы времени на работы по упаковы 

ванию мебели
Лебедев А. Н.—  Бригадная организация труда в цехе древес- 
)1 0Л0КН И С ТЫ Х  плит

10

13
22— 23

9— 10
9

11— 12

11— 12
18— 19
17— 18

17—18 
12— 14

9—to
19—20

1— 5
16

10—12 
8— 9

18— 19 
14— 15

21
5— 6

6— 7 
21— 22

21

14— 15

14
10

16— 18

11— 12

15— 16 
13

17— 18 
23— 24

12—13
14— 15

16

12

21—22
18— 19 

14— 15

19—20
25

15—16
20

15— 16
14

13

15— 16

20— 21

Панасевич Т. Г.—  Нормы выработки на операциях торцовки, 
сортировки  и пакетирования пиломатериалов

Пантелеева М. М.—  Внедрение типовых проектов организации 
рабочих мест

Передереев И. А .—  О пыт проведения проверок технологи
ческого  оборудования на соответствие норм ам  точности

Петров П. В., Канданов А. Э ., Кащук Б. С.—  Соверш енство
вание производства на Томском  м ебельном  комбинате ВПО  
«Ю гм е б е л ь»

Пинская Д. А .— Пересм отр  норм по инициативе ра
бочих

Рачкнс А .— Социальное планирование на предприятии 
Рыкунин С . Н., Шалаев В. С .—  К обоснованию технологии пи

лом атериалов хвойных пород, предназначенных для раскроя 
на заготовки

Сардак Г. И.—  Соверш енствование коллективных ф орм  орга
низации труда

Ситхина Д. Е.—  Соверш енствовать оплату труда рабочих 
а сквозных комплексных бригадах

Смирнова М. И.—  Трудовые будни передового комбината 
Сорокина Л. В., Евтифеева Е. Н.—  Задачи метрологического 

обесп ечен и я АСУТП  производства древесноволокнистых плит 
Стефанишин Г. В.—  Концентрация и специализация производ

ства зеркал  и стеклоизделий для мебели

МЕХАНИЗАЦИЯ ПЕРЕМЕСТИТЕЛЬНЫХ ОПЕРАЦИЙ

Д урдинец  П. П.—  Сокращ ение применения ручного труда —  
важный р езер в  повыш ения эф ф ективности  производства

Жямгулис Р. М .—  М еханизированный склад готовой продукции 
Краснюк В. Т—  Наш опыт механизации переместительных 

операций
Соболев Г. В.—  О сновны е направления механизации погру

зочно-разгрузочных и складских работ в м ебельной  промыш 
ленности

ЗА УСКОРЕНИЕ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОГО ПРОГРЕССА

Вакуленко И. Ф ., Резников С. М.— Соверш енствование 
производства гнутоклееных заготовок

Векшин А. М.—  Производство спичек —  на новый уровень! 
Ганцовсиий И. Н.—  Научно-технический прогресс а тарном про

и зводстве
Губанов В. П.—  Комбинат развивает производство 
Шюпшинскас А ___Рост технической вооруженности комбината

ЭКОНОМИКА И ПЛАНИРОВАНИЕ

Богданов Е. С ., Зяблов Ю . Б.. Рождественский В. В.—  Стим у
лирование увеличения вы пуска сухих пиломатериалов

Галкина А. Г.—  Уточнение методики нормирования расхода 
м ебельных тканей

Гейнц В. Д.— Повысить производительность труда 
Дементьев В. Н., Бойко С. М.—  Резервы  фанерного сы рья для 

производства строганого шпона
Комсабеков С . С .. Логинова Н. В.—  Повысить роль внутри

отраслевого  анализа
Козлов А. Ф .—  О птим альное использование круглых лесом а

териалов в условиях Карелии
Кузьминский Н. В.. Гринштейи Е. А .— Соверш енствование 

м етодов планирования, учета  и распределения затрат на электро
энергию  а ф анерном  производстве

Нушкарев С . Г., Мишина Т. И., Капаиадзе М. А.—  Органи
зация дополнительной обработки  пиломатериалов по специфика
циям  заказчиков

Пучков О . Д., Павлуцкий А. В.—  Эф ф ективнее  использовать 
лесом атериалы  в строительстве

Хлыпаяка И. П.—  Применение показателя нормативной чистой 
продукции во внутризаводском  планировании 
-Цирульник Л. С.—  Ресурсы  древесного сы рья в Молдавии 
Чепалыга М. Я.—  Нормативный м етод  учета затрат на произ

водство

ИЗУЧАЮЩИМ ЭКОНОМИКУ

Гилев Н. К. —  Соверш енствовать эконом ическое  образование 
Дмитревский С. М. —  Воспитание в трудовом  коллективе 
Дмитревский С. М. —  Трудовая деятельность —  главная ф унк

ция коллектива
Полищук И. А . —  Качество  продукции и эф фективность 
Янкелевич М. Н. —  Система показателей эффективности работы 

предприятий

НИИ Р ЕК О М ЕН Д У ЕТ  К ВН ЕД РЕН И Ю

13

14— 15

16
19

15— 16

4— 15

18— 19
22— 23

10 22— 24

6 23— 25

13— 14
14—15

8— 9
15—16 
11—12

12— 13

19
16— 17

15— 16

1 12— 13

16

12 13— 15

11 13— 14

13
12— 14

17

24
16̂ 17
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Елуко ! А . П. —  ПереаоакА длинномерных деревянных клееных 
конструкций на лл«тформах-хлыстовоэах 3 25

Кранеммниикое А. И. —  Ноаая ш лифоаальная ш курка для 
обработки деталей м ебели  1 22

ПРОДОВОЛЬСТВЕННАЯ ПРОГРАММА — ОБЩЕНАРОДНОЕ ДЕЛ01

№  журн. с. №  жури. с.

Л еж еи ь  ■. И. —  Проиэаодстао ящичных ком плектов из тонко
мерной древесины

ОХРАНА ТРУДА

Бельбямое А. В. —  Система управления охраной труда на 
м ебельном  комбинате «Вильню с» 6

Бельбякоа А. В., Богданова Н. X. —  О пыт разработки и внедре
ния стандартов безопасности труда 8

Герасмоимс В. А. — О чистка аспирацион^юго воздуха м етодом  
сухой сепарации 4

Грушевский И. С. —  М етодический  центр пропаганды знаний 
по охране труда 5

Иевлев И. А ., Шакалов Ю. Е. —> М одернизация укрытий горячих 
прессов в производстве древесноструж ечных плит 8

Казакова А. И. —  Создание улучш енных санитарно-гигиени
ческих условий на производстве 12

Кочаиова Л. Н. —  Улучш ение адгезии полиэфирных покрытий 
мебельных щитов, облицованных декоративны ми пленками 9

Мерзлов В. Ф . —  Расчет звукоизолирую щ их ограждений для 
фрезерно-пильного оборудования 1

Мерзлов В. Ф .  Санитарно-гигиеническая оценка условий 
труда на линии сортировки сырых пиломатериалов 2

Плавскмй П. А. —  Ком плексная систем а управления охраной 
труда 4

Плавскмй П. А. —  За безопасную  работу технологического 
оборудования 12

Рубцов Е. Л.-~ Наш кабинет по технике безопасности 
Старостни Ю- Д.. Л ю ткус В. К .—  Охрана труда на Чеховском  

м ебельн ом  комбинате ^
Фумдвммнсммй И. М., Д орош евич Е. С. —  Рационализаторы —  

производству ^

ОХРАНА ОКРУЖАЮ ЩЕЙ СРЕДЫ

Анмеммова Г. П., Аидандонская М. Б. —  Контроль за состоя
нием производственных сточных вод 11

Васильев А . Н. Расчет нормативов вы бросов вредных ве
щ еств в атм осф еру  деревообрабатываю щ ими предприятиями 11

ПОДГОТОВКА РАБОЧИХ КАДРОВ НА ПРОИЗВОДСТВЕ

Андрощуи Л. П. *  Проф ессиональное обучение рабочих в объ
единении «Кареллвсоэкспортв ^

Когут О . Ф . —  О пыт работы  с м олод еж ью  в объединении 
«Ровнодрев» 3

Новиков М. 3. —  Подготовке кадров —  первостепенное вни
мание 7

ПЯТИЛЕТКЕ — У Д А Р Ш Я  ТРУД1

Алексеева Л. Ф .  —  Их цель —  достижение новых р убеж ей  
Бадаиина Н. С. —  Работа по-новому —  залог успеха 
Бороздина Л. Г. —  Трудятся на совесть
Бухтояров А. Ф . —  Уверенной поступью  к намеченным  р убеж ам
Войтю к Е. Я.. Зацерковная Е. М. —  Пятилетку —  за четыре года
Воротынцевв А. В. —  Прим ер для всего коллектива
Д анняьченко  Л. И. —  Бригада победителей
Карсанов К. X. —  На предфинишных рубежах пятилетки
Когут О. Ф . —  Бригада инициаторов
Леонтьева Э. А. —  Рам щ ик —  лауреат
Лобанова Р. К. —  Защ ита социалистических обязательств
Николаева Т. И. —  Гордость нашего комбината
Пилипенко Д. С. —  Передовой опыт операторов-прессовщ иков
Правой Ю . Э . —  Успеш но заверш им  задания пятилетки
Рудика Н. И. —  Все/^да впереди
Рудский Л. М. —  М астерство  бригадира
Тулкина И. Ф. — В борьбе за эф ф ективность производства 
Ф ур и и  А. И. —  Ф лагм ан у  м ебельной  индустрии —  четверть 

века
Чкан Н. С. —  Почетный диплом за ударный труд
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Киташеико О . И. —  М еханизированная пресс-форма для изго
товления каркасов кресел  из полистирола

Коба Ю. В. — М одернизация полуавтоматических линий для 
облицовы вания пластей м ебельных щитов

Королев В. Ф . —  Усоверш енствование гидросхемы пресса ПР-5 
Кривчиков Вяч. В., Кривчиков Вл. В. —  Система сбора и подачи 

некондиционной щ епы в производстве древесностружечных плит 
Кривчиков Вяч. В., Кривчиков Вл. В. —  Система использования 

теплого воздуха кам еры  охлаждения поддонов
Кряжев А . Н. —  На Гатчинской экспериментальной мебельной 

ф абрике
Кухарский В. П. —  О пыт внедрения линии М ФК-1 
Линиик П. Н. —  Соверш енствование производства мягкой ме

бели
Мвйнвгвшевв 3 . И. —  М анипулятор в сборочном  цехе 
Маселюк Л. Б. —  О пыт освоения новых наборов кухонной мебели 
Мельниченко Т. И. —  Творчество рационализаторов объеди

нения «Бобруйскдрев»
Михайлов А. П. —  Пенопласт для деревянного домостроения 
Моиич А. И. —  П ресс для выклеивания П-образных заготовок 

из шпона
Науменко Т. Ф . —  Универсальный сверлильно-присадочный ста

нок
Оковитый А. В. —  Пресс-ф ормы для элементов мягкой мебели 

из эластичного пенополиуретана
Ольшевский В. А, —  Наш опыт изготовления декоративных 

элем ентов м ебели
Пулькин А. Н. —  И з работ наших рационализаторов 
Римский И. И. —  И зм енение электрической  схемы компрес

соров
Рольщиков Е. В.. Свмойленмо А . М., Якубов А. X. —  Облицо

вывание прижимных валов пенополиуретаном
Савостемко М. П. —  Рационализация на киш иневском М Д К  

«Кодры »
Симонов А. И., Заиоичек М. В. —  Склеивание отходов дре

весностружечных плит в поле УВЧ
Синюшин В. Б. —  Бункер  для технологической щепы 
Скляр О . К., Козлов В. П., Стреквлов Н. А . —  Недостатки 

см есителя  ДСМ-5
Сосницкая Л. Л. —  Изготовление матрацев двусторонней мяг

кости улучш енного  качества
Суш нов А. Н. —  Ф и ксац и я пакетов щитов Д СП  при перевозке 

на автофургонах
Хомчук А. В. —  Творчество рационализатора 
Чудииовски! А. П. —  И спользование фанерных плит в произ

водстве лыж
Шокии И. Т. —  Новая схем а м еханизм а трансформации дивана- 

кровати
Ю патм  А. И., Бабичев Ю. А. —  Цех электростатической отделки 

стульев
Якинявичюс Ю. К., Ямвявйтене Д. П. —  Конвейеризация оби

вочных работ

В ИНСТИТУТАХ И КБ

Большакова Ю . О. —  М ебел ь  для загородного дома 
Большакова Ю . О . —  М ебель  для индивидуальной жилой 

комнаты
Бухтияров В. П. —  Новый этап соверш енствования технологии 

отделки м ебели
Васильев ^  А.. Дербенцевв С. С . —  Требования к обивочным 

м еб ельн ы м  тканям
Голуб Е. Е. —  Аннотация основных работ ЛенСПКТБ ЛНПО 

«Л ен п р оектм ебель»
Гохман П. М. —  Ком п лект м ебели  «Универсал» —  «Ноктюрн» 
Григораш Б. М.» Сенеджук Д. А.« Липинекий С. К. —  Новое 

оборудование для облицовывания кром ок мебельных щитов 
слож ного проф иля

Дрынова И. А . —  О б зо р  работ, выполненных ВПКТИ М ом  
Зайцев А. Ф . —  Ж идкостный  м икром аном етр  
Константинов Н. П.. Фаткуллин А. Б. —  Установка горячего 

прессования Д А  4438
Кремень А . R  —  О бзо р  работ Укргипромебели  
Навичкене О . В. —  О бзо р  работ П КБ  мебели М инмебельдрев- 

пром а ЛитСС Р
Прудников П. Г. —  В Украинском  научно-производственном 

м ебельн ом  объединении
Ремеиников Л. В., Котов Ю . В. —  Каталожно-аатоматизирован- 

ный м етод  проектирования корпусной м ебели
Рябкова Т. А . —  Поиски эстетических концепций в проектиро

вании м ебели
Симонов М. Н., Торговинков Г  И., Минчик В. Ф . —  Унифици

рованная гам м а окорочных станков
Соболев Г. В., Сахновская В. П., Пнитус Л. В. —  Государственные 

испытания мебели
Тарасенко В. М. —  О бзо р  работ НП О  «М олдавпроектм ебель» 
Щербина В. А. —  Ф р езер н о об р езн о й  станок Ц2Д-1Ф 
Эмсиньш Ю. X. —  О бновление ассортимента мебели на пред

приятиях М инд ревпром а ЛатвССР
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12 20
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4 24—25

6 27

1 26
4 23—24

5 22— 24
7 28
2 24

10 24-25
10 26-27

11 23-24

11 25-26

5 21-22

12 21-22
6 26-27

7 28-29

8 20

5 20-21

11 23
4 25

8 18— 19

2 22

10 25— 26
8 21— 22

3 28

7 29

11 24— 25

1 25

2 29— 30

11 27— 28

1 30— 32

5 26— 27

3 30
10 29-30

9 25-26
4 27—28
5 24— 25

4 29
5 27—28

12 24—25

11 28— 29

1 27— 29

12 2^-24

5 28-30

2 27— 28
10 27-29
8 25

8 23-24

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ опыт
в НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОМ ОБЩЕСТВЕ

Волкова Н. И. —  Изготовление кром очного пластика 
Волчков Л. Л., Игнатьев В. Н., Новиков П. К  —  Лесонако* 

питель дЛя круглых лесоматериалов
Дмнтрменко Р. В. —  Опыт производства гнутоклееных деталей 
Ивлев В. А ., Товтин В. В., Бабич С. М., Трубкина Л. М. — 

Опыт склеивания шлифовальных лент

27
29— 30

Балтиньш А. К. —  Производственно-технический, совет пред
приятия 11

Воробьева К. Д. —  Первичная организация НТО в борьбе за 
технический прогресс 6
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N9 журн. с. № ж урн . с .

Иаушкева Е. Н. —  Научно-техническая общ ественность —  лро- 
иэводст»у 8 22— 23

Кеймамоаа €• Ф . —  Переичная организация НТО и ускорение 
технического прогресса 4 25— 26

Креме* В. Г., Тарное Л. Л. —  М ебельном у комбинату «Инту
рист» —  100 лет 7 31— 32

РудскмЙ Л. М . —  Нояаторы ускоряю т технический прогресс 
предприятия 4 26— 27

Фетмчее Б. И. —  Награды за береж ливость 2 2S
Фильбсрт А , В. —  М еханизацию ручного труда —  под контроль 

НТО 7 30— 31
Шишков М. И. — Роль совета НТО • техническом развитии 

предприятия 11 30— 31

Тмшкеемч Г. В. —> Набор м ебели  для общ ей комнаты

Тышкеемч Г. В. —  Набор корпусной мебели

Ты ш кевич Г. В. —  С ерия стульев и рабочих кресел

Ты ш кевич Г. В. Набор м ебели  для детской комнаты

И Н Ф О Р М А Ц И Я  

▲ итоиое В. Д . —  На Калининском  м ебельном  комбинате 2-я с. 
обл.

Ф р и д м аи  В. Ш . —  Инт< 
струж ечны х плит

ать производство древесно-

Ш о р о кева  И. М . —  Серия стульев Укргипромебели

Антоиее В. Д . —  На М осковском  м ебельно-сборочном  ком би 
нате N9 2

Аитоное В. Д. —  В производственном м ебельном  объед 
«Алма-Ата»

Антоноа В. Д . —  На трудовой вахте пятилетки

Антонов В. Д . ~  М агазин «И нтерьер» 12

А р уяа  М . —  hia6op корпусной м ебели

вниманию  авторов статей! в
Д ружинин С. Н. —  в  экспозиции —  опыт передовиков 2
Д ружинин С. Н. —  Научно-методическая конф еренция 3
Ермош ина А. В. —  Эконом ия материальнык ресурсов —  важ 

ное направление в организации соцсоревнования 3
Ермош ина А. В. . —  Упаковка и транспортирование мебели: 

какими они должны быть 9
И. В. Кречетову —  80 лет 8

Льаовнч А. Ф .  —  Набор корпусной мебели

М аковский Н. В. —  IV  Всесою зная научно-техническая конф е
ренция «Ком плексная механизация и автоматизация перем ести 
тельных операций в лесной, деревообрабатываю щ ей и целлю 
лозно-бумажной промышленности»

О бъявление УкрН И И М О Д а о прием е в аспирантуру на 1984 г. 
Симпозиум  в Представительстве финско-советской Торговой 

палаты
Смирнова М . И. —  Совещание главных энергетиков 

Тышкеаич Г. В.—  Набор мебели для отдыха 

Тышкевич Г. В. —  Набор м ебели для общ ей комнаты 

Тышкевич Г. В. —  Набор корпусной мебели

10

2-я с. 
обл.

2-я с. 
обл.

2-я с. 
обл.

2-я с. 
обл.

2-я с. 
обл.

30
27
29

28
25— 26

2-я с. 
обл.

27— 28
29

29— 30
29

2-я с. 
обл.

3-я с. 
обл.

2-я с. 
обл.

Н А М  ПИ Ш УТ

Бобы лев В. И. —  Качество  м ебели  —  во главу угла 
См олин  С. Г. —  П ом огаем  выполнить Пррдовольственную  

програм м у
Фр ей д ки н а  Э . Б. Наш опыт организации экономического обра

зования

КРИ ТИ КА  И БИ БЛ И О ГР А Ф И Я

Новые книги
Указатель  статей, опубликованных в ж урнале  «Д еревообра

б аты ваю щ ая пром ыш ленность» в 1984 г.

З А  Р У Б Е Ж О М

Босм ан  Г. Й. —  Новые специализированные деревообрабаты 
ваю щ ие станки для мебельной  промыш ленности

Каменицки  Ян —  Оценкаг прочности соединений подставок для 
ш каф ов

Ко вач П . —  И спользование поливинилхлоридной пленки для 
облицовы вания м ебели  в Венгрии

Ко вач П. —  Влияние породного состава древесины  на свойства 
д р евесноструж ечны х  плит

Кур ол тев  П. Ф . ,  Суетин Б. П. —  Требования к пилопродук- 
ции в Ш веции

Савчен ко  В. Ф .  —  Новое в отделке м ебели  и облицовывании 
кр ом ок  м ебельных щитов

Соболев Г. В., А ртам еиоа Б. И., Сааченке  В. Ф .  —  М атериалы  
и оборудование для мебельной  промыш ленности, представлен
ные иноф ирм ами на вы ставке «Химия-82»

Склеивание в поле ТВЧ —  составная часть механической обра
ботки древесины

См ирное П. И. —  Производство и экспорт деревообрабаты 
ваю щ его оборудования Ф Р Г

См ирное П. И. —  Производство и экспорт деревообрабаты 
ваю щ его оборудования в Италии

Ф р ай с  И. <>— Фр езер но-бр усую щ и й  агрегат для тонкомерного 
лесом атериала

Ф р а й с  И. —  П ередвиж ная дровокольная машина

12 26— 27

10 30— 31

12 27

1— 12

12 28— 31

8 28

2 30— 32

8 26— 27

12 25-2 6

6 30— 32

11 31— 32

4 30— 32

9 30— 31

5 30— 31

10 31— 32

6 32
8 27— 28

Контактное отверж де

Р Е Ф Е Р А Т Ы  

ковых покрытий

^ О Б Ы е  К Н И Г И

Рафф Е. С. Передайте по смене.— Махачкала; Дагестан
ское книжное изд-во, 1984. 64 с. Цена 10 к.

Брошюра знакомит с историей махачкалинского бон
дарного завода имени Ермошкина, прошедшего путь от 
полукустарных мастерских до современного промышлен
ного предприятия. Она рассказывает о работе завода 
в годы разрухи, первых пятилеток, во время Великой 
Отечественной войны и в настоящее время. Рассчитана на 
широкий круг читателей.

Устройство полов в жилых и промышленных зданиях. 
Карты трудовых процессов строительного производства.— 
М.: Стройиздат, 1983, 100 с. Цена 95 к.

Рассмотрены устройство полов из паркетных досок, 
Д ВП , из паркетных клепок, паркетных щитов и уклада

рядового покрытия паркетного пола. Комплекты карт 
могут быть использованы непосредственно в строитель
ных бригадах, при разработке П П Р , П О Р  и планов НОТ, 
организации школ передового опыта, при обучении рабочих 
и студентов.

Требования безопасности и эргономики к основному 
лесопильному оборудованию, предъявляемые действующи
ми нормативными документами.— Архангельск:
Ц Н И И М О Д , 1984. 27 с. Цена 26 к.

Рассчитаны на И Т Р  нашей отрасли и предназначены 
для контроля за выполнением требований техники безопас
ности в конструкциях оборудования, находящегося
в эксплуатации, а также нового, поставляемого предприя
тиям зааодами-изготовнтелями.

Деревообрабатывающая промышленность. 1984(12 31
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Автомат для заточки 

геометрического комплекта 

зубьев пильных дисков, 

армированных пластинками твердого сплава

ф  Заточка и программирование различных шагов 
зубьев

ф  Заточка и программирование заново впаянных 
зубьев

С помощью дополнительных приспособлений мож
но, кроме того, осуществлять: 
заднюю заточку корпуса диска; 
вогнутую заточку передней грани зуба.

Т е х н и ч е с к и е  д а н н ы е
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Косой шлиф, град:
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