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к  Д ню  работ ников леса

По-ударному трудится коллектив производственного объеди
нения «Москомплектмебель». Кухонная мебель, выпускаемая 
им, пользуется большой популярностью у покупателей: она
красива, современна, добротна, способна удовлетворить лю
бой, даже самый взыскательный вкус.

С 1978 г. объединение устойчиво занимает классные места 
во Всесоюзном социалистическом соревновании предприятий 
Минлесбумпрома СССР . Успехи коллектива отмечены много
численными наградами —  Почетными грамотами, дипломами. 
Объединение неоднократно завоевывало и с 1978 г. прочно 
удерживает переходящ ее Красное знамя Минлесбумпрома 
СССР  и ЦК профсоюза рабочих лесной, бумажной и дерево
обрабатывающей промышленности.

Горячую поддержку и широкое распространение в коллек
тиве получила инициатива передовых предприятий страны 
«XXV II съезду КПСС — 27 ударных декад!» . Многие бригады 
объединения встали на трудовую  вахту в честь этого знаме
нательного события. Принято решение досрочно, 26 декабря, 
завершить план пятилетки по всем технико-экономическим по
казателям , снизить против плана себестоимость продукции на 
0,8 % , повысить производительность труда по сравнению с 
запланированной на 1 % . Эти обязательства успешно выпол
няются. Пятилетнее задание по выпуску мебели в розничных 
ценах завершено 11 июня 1985 г. К концу года сверх плана 
будет изготовлено мебели на 15,9 млн. р.

К Дню работников леса — нашему профессиональному 
празднику —  пятилетку по всем технико-экономическим пока
зателям  обязался выполнить коллектив 1-го цеха раскроя ли
стовых материалов и производства мебельных деталей голов
ного предприятия. Этому примеру следую т другие коллекти
вы объединения.

Большую помощь в достижении высоких результатов ока
зывают производству творческие бригады , в состав которых 
входят инженерно-технические работники и рабочие. Девиз 
этих бригад «За счет инженерного обеспечения — каждой 
бригаде наивысшую производительность труда!» .

Здесь каждый знает, что от его личной инициативы, от твор
ческого подхода к делу на любом рабочем месте зависит 
общий успех, выполнение государственного плана и принятых 
социалистических обязательств .

На снимках: члены творческой бригады В. И. Чумаченко
(крайний справа); ударник коммунистического труда В. П. Го
ляков —  бригадир смены комплексной сквозной бригады по
вторной машинной обработки; головное предприятие объеди
нения «М оскомплектмебель»; 1-й цех раскроя листовых мате
риалов и производства мебельных деталей головного пред
приятия.

М. Н. Смирнова, М . Д . Абукаускене
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

j im o c m iiiiM o iiiM
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖ ЕМ ЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
ААИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ , Ц ЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ АЖНОЙ И Д ЕРЕВО О БРАБАТЫ ВАЮ Щ ЕЙ  ПРОМЫШЛЕННОСТИ
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М О С К В А , И З Д А Т Е Л Ь С Т В О  «Л Е С Н А Я  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь » 

О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г. сентябрь 1985

Навстречу X X V I I  съезду КПСС

УДК 1474+684]:331.101.386

Выше знамя социалистического соревнования в честь 
партийного съезда
Е. М . БОРИСОВ —  зам . начальника Управления организации труда и заработной платы Минлесбумпрома С С С Р

Завершающий год одиннадцатой пятилетки идет под зна
ком  активной подготовки к очередному X X V II съезду 
Коммунистической партии Советского Союза. Как под
черкнул на апрельском (1985 г.) Пленуме ЦК КПСС това
рищ  М. С. Горбачев, оставшееся до съезда время —  это 
«время напряженной и разносторонней работы —  поли
тической, экономической, организационной, идейно-тео
ретической».

Трудовые коллективы нашей отрасли, развивая темпы, 
достигнутые в социалистическом соревновании в честь 
40-летия Победы и 50-летия стахановского движения, пол
ны решимости ознаменовать очередной партийный съезд 
досрочным выполнением заданий завершающего года 
пятилетки, заложить прочные основы для успешной ра
боты в пятилетке двенадцатой. Труженики отрасли изыски
вают .дополнительные резервы повышения эффективности 
производства и его интенсификации, улучшения качества 
продукции, эконом ного использования трудовых, сырье
вых, топливно-энергетических и финансовых ресурсов. 
На этой основе уточняются и дополняются ранее приня
тые социалистические обязательства.

М ногие коллективы решили досрочно выполнить взятые 
на 1985 г. обязательства, вступить в следую щ ую  пятилет
ку с новыми достижениями, план двух месяцев 1986 г. 
по основным показателям завершить к откры тию  съезда. 
Например, на Гатчинском мебельном комбинате принято 
решение пятилетнее задание по производству мебели 
выполнить к 10 сентября 1985 г. (т. е. на 5 дней раньше 
намеченного), выпустить продукции сверх плана на
4,4 млн. р., годовой план завершить 19 декабря, а в 1986 г. 
к началу работы съезда сверх плана изготовить мебели 
на 100 тыс. р. и отработать один день на сэкономленных 
топливно-энергетических ресурсах.

Коллектив М осковского ордена Трудового Красного 
Знамени мебельно-сборочного комбината №  1 в честь

50-летия стахановского движения завершил пятилетку по 
производству мебели и товаров народного потребления 
к 31 августа 1985 г. Сверх годового плана здесь 
изготовлено и реализовано продукции на 1800 тыс. р. 
(вместо намеченных ранее 800 тыс. р.). Задание по росту 
производительности труда коллектив решил перевыпол
нить на 1,3 %, за счет сбережения трудовых, материаль
ных и энергетических ресурсов создать фонд экономии 
и получить сверх плана прибыль в размере 1 млн. р., что 
вдвое превысит принятые ранее обязательства.

Таких примеров стремления коллективов из 1̂ 1скать до
полнительные возможности, увеличить свой вклад в трудо
вые достижения в честь XXVI I  съезда КПСС можно 
привести немало.

Маяками в предсъездовском социалистическом сорев
новании выступают коллективы предприятий и объедине
ний, награжденные переходящими Красными знаменами 
ЦК КПСС, Совета Министров СССР, ВЦСПС и ЦК ВЛКСМ. 
Семь коллективов деревообрабатывающей промышлен
ности занесены на Всесоюзную доску Почета на ВДНХ 
СССР. Среди них (кром е  двух вышеназванных) майкопское 
ордена Трудового Красного Знамени производственное 
мебельно-деревообрабатывающ ее объединение «Д руж 
ба», ордена Д руж бы  народов мебельный комбинат «Виль
нюс», производственное деревообрабатывающее объеди
нение «Ж итомирдрев» имени 60-летия СССР, спичечная 
фабрика «Белка», Тираспольская мебельная фабрика № 5.

С большим подъемом трудились наши деревообра- 
ботчики, встав на вахту памяти под девизом «40-летию 
Победы —  40 ударных трудовых недель». Обязательства 
к этой знаменательной дате успешно выполнены. Сверх 
плана выпущено мебели на 23 млн. р. (при обязательстве
7 млн. р.), введено 35 автоматических и полуавтоматиче
ских линий на мебельных предприятиях, 2 линии в спичеч
ном производстве и 4 линии на сборке панелей домов.

сДеревообрабатывающая промышленностьэ. 1985
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к  40-летию  П обед ы  и зготовлен о  1,2 м лн . д р ев есн о 
стружечных плит толщ иной 16 м м . В лесоп и лен и и  на осн о
ве б о л е е  рационального раскроя  пиловочника, сокращ е
ния производственных потерь, внедрения технологии  
ком плексного  использования д р ев есн ого  сы рья на
6,2 млн. р. увеличен выпуск товарной продукции. В м е 
бельн ой  промы ш ленности с эк о н ом лен о  245 т лакокрасоч
ных м атериалов. О бязательства  по производству м е б е л и  
со  Знаком качества перевы полнены  на 2,6 % .

За достиж ение высоких р езультатов  ■ соревновании  
М и н лесбум п ром  СССР и ЦК п р оф сою за  признали п об ед и 
телям и  и наградили памятными призами 25 лучш их бригад, 
в том  числе 11 деревообрабаты ваю щ их. В р езультате  
сам оотверж енного  труда пять бригад  ко Д н ю  П обед ы  
заверш или пятилетние задания. Э то станочники азербай 
дж анского П М О  «Красны й О к тя бр ь » (бри гади р  Р. Ш . А зи 
зов ), бригада спичечников латвийского Д О К а «Б алти я » 
(бригадир В. А . Б ум ейстерс), бригада по производству 
строганого шпона М М С К  №  1 (бри гади р  Ф . И. М ачин), 
рамный поток А . П. М ихайловского —  П Д О  «Б обр уй ск - 
д р ев », столяры  бригады  Э. И. Х об ер а  —  П Д О  «Ж и том и р - 
д р ев ».

Отдавая дань памяти дер евообр аботчи к ам , павшим на 
полях сражений с немецко-ф аш истскими захватчиками, 
м ногие бригады  вклю чали гер оев  войны в свой состав. 
Так, член ом  бригады  Р. Ш . А зи зова  значится бывший 
работник фабрики стахановец Иван Белых, погибш ий в бит
ве за Кавказ. Ч лен ом  своей  бригады  считают отделочники  
Ростовского объединения  имени Уриц кого  бы вш его ко
миссара ростовского  полка народ н ого  ополчения  
П. А . Ш тахановского, принимавш его активное участие 
в освобож дении Ростова-на-Дону. Начисленная Ш таханов- 
ском у  заработная плата бы ла  п ер евед ен а  в ф он д  мира. 
В ф онд мира перечислили  свой дневной заработок  и ста
ночники Кишиневской м еб е ль н о й  ф абрики №  1 (бри гади р
A . Ф . Боюканский).

Заверш ением  важ ного этапа см отр а  трудовы х достиж е
ний в п р ед съ езд овск ом  соревновании служ ит дата 
50-летия стахановского движения. К этом у  ю б и л ею  д е р е -  
вообработчики отрасли  намечаю т сверх задания восьми 
месяцев выпустить на 40 м лн . р. м еб е ли , 170 тыс. уел . ящи
ков спичек, на два дня раньш е срока выполнить план по 
производству п лодоовощ н ой  тары, п илом атериалов  д ля  
сельхозм аш иностроения и ком плектов  дета лей  д ом ов .

Из поколения в п околен и е  передаю тся  славны е тради
ции зачинателей стахановского движ ения в наших отраслях 
промы ш ленности.

Первы м стахан овц ем -деревообработчи ком  стал л е с о -  
пильщик Василий Степанович М усинский —  рамщ ик С о- 
ло м бальск ого  лесоп и льн о -д еревообр абаты ваю щ его  к ом 
бината. В м осковском  объединении  «И н т е р ь е р »  поныне 
трудится столяр  Василий А лек сееви ч  Толстоусов  —  участ
ник П ервого  В сесою зн ого  совещ ания рабочих и р абот
ниц —  стахановцев пром ы ш ленности  и транспорта в 1935 г., 
награжденный тогда ж е о р д ен о м  Труд ового  К расного 
Знамени. Уш ли на заслуж енны й отдых, но поддерж иваю т 
постоянную  связь со  своими коллективам и Герой  Социа
листического Труда Гавриил Евдокимович Потапов —  бы в
ший рамщ ик Тулунского Л Д К , Л еон и д  Павлович Л е б е 
дев  —  бывший рамщ ик Л обвинского  лесоком бината . Их 
традиции продолж аю т м ногие сегодняш ние лесоп и льщ и - 
ки: успеш но трудятся п обеди тели  В сесою зн ого  социа
листического соревнования коллективов бригад  и рабочих 
ведущ их проф ессий —  рам ны е потоки, возгла вляем ы е 
лауреатом  премии советских п р оф сою зов  имени В. С. АЛу- 
синского В. Н. Резановы м  (С оло м бальск и й  Л Д К ), Е. В. Ка- 
ш еваровым (Л Д К  имени В. И. Ленина), А . А . Анц иф еровы м  
(Игарский ЛПК), В. С. Бабю ком  (Уссурийский Д О К ),
B. И. М андейко (П ор осозер ск и й  'лесоп и льн ы й  завод ),
В. Д. С ам ойленко (П рим орский Д О К ) и др .

Активное участие бригад, цехов, участков, предприятий 
и объединений в соревновании способствует успеш ном у

реш ению  производственны х задач и выполнению  приня
тых обязательств . О днако уровень организаторской р або 
ты д а лек о  не п овсем естн о  соответствует требованиям 
и задачам  п р ед съ езд ов ск о го  периода. Есть и такие д е р е 
вообрабаты ваю щ ие предприятия и объединения, на кото
рых допускаю тся наруш ения ф инансовой и трудовой  дис
циплины, велики потери  р а б о ч его  врем ени, не выполняют
ся  д о гов ор ы  и обязательства  по поставкам продукции, 
н еэкон ом н о  расходую тся  ресурсы . А  в р езультате  не вы
полняю тся планы и трудовы е коллективы  не м огут завое
вать классны е м еста  во  В сесою зном  социалистическом  
соревновании. Н апример, в первом  квартале не присуж
дены  классны е м еста  объеди н ен и ям  «Б р я н ск м еб е ль » и 
«В о р о н е ж м е б е л ь » ,  Ш атурском у м е б е ль н о м у  к ом б и н ^  
ту —  из-за  невы полнения плана поставок; из-за о п ер е 
ж ения тем пам и роста  заработной  платы тем пов роста 
производительности  труда —  объеди н ен и ю  «С е в е р »  и м е 
б е л ь н о м у  ком бинату «Н о в о с е л » ;  из-за невыполнения пла
на производства продукции в установленной ном енкла
тур е  —  И гарском у лесоп и льн о -п ер евалочн ом у  комбинату; 
из-за роста  травматизма, недостаточной  экономии р есур 
сов и увеличения потерь р а б о ч е го  врем ени  —  К ем ском у 
ле соп и льн ом у  заводу.

Важным ф актором  повышения эффективности работы  
д о лж н о  стать настойчивое и ш ирокое внедренйе в произ
водство хозяйственного расчета и бри гадн ого  подряда. 
О днако этот рычаг на р я д е  предприятий используется 
п лохо . Н еуд овлетвор и тельн о  реш ается такой важный воп
р ос  на О боян ск ом  эксперим ентальном  заводе  древесны х 
плит, С егеж ском  Л Д К , Л есоси би р ск ом  Л Д К  №  1, спичеч
ной ф абри ке  «К расная  зв е зд а ».

М и н лесбум п р ом  ССС Р и ЦК п р оф сою за  организовали 
социалистическое соревнование цехов и заводов по про
изводству древесны х плит, направленное на максим альное 
использование производственны х м ощ ностей  и древесны х 
отходов . С  этой ж е  ц е лью  развернуто  соревнование л е с о 
пильных цехов, а такж е цехов и участков по производству 
технологической  щепы. На осн ове  о д о б р ен н о го  ЦК КПСС 
опыта объединений  «Ю г м е б е л ь » ,  «Ц е н т р о м е б е л ь »  и «К и- 
е в д р е в » по ш и роком у  вовлечению  в хозяйственный о б о 
р от  вторичного д р ев есн о го  сырья, отходов  лесо за го то 
вок и д ер ев оо бр а бо тк и  объ явлен  отраслевой  см отр  ра
ционального  использования лесны х ресурсов .

К сож алению , этим видам соревнования не в е зд е  уд е 
ляется  д о лж н о е  внимание, подчас д о  коллективов не д ов е 
дены  условия  соревнования.

П оддерж ивая инициативу передовы х предприятий стра
ны, дер евообр аботчи к и  встали на вахту под девизом  
«X X V I I  с ъ е зд у  КПСС —  27 ударных д ек а д ». Ко Д ню  работ
ников леса  о п р ед елен ы  рубеж и  10,5 декад  п р ед съ езд ов 
ск ого  соревнования. М ногие коллективы  успеш но их пре
о д о л е л и , обеспечив  выпуск сверхплановых товаров народ
ного  п отреблен и я , м еб е ли , древесны х плит, пилом ате
риалов и др угой  продукции. Д ля  поощ рения п обедите
лей  соревнования учреж дены  П очетны е диплом ы  Мин- 
ле сб у м п р о м а  СССР и ЦК п роф сою за  отрасли, денеж ны е 
премии.

Трудовы м  коллективам , хозяйственны м руководителям , 
п роф сою зн ы м  ком итетам  предприятий и объединений 
н ео б х о д и м о  и дальш е сосредоточивать свои усилия на 
«у зк и х » местах, на ликвидации доп ущ ен н ого  некоторы ми 
предприятиями отставания, на бе зу сло в н ом  выполнении 
планов и социалистических обязательств  заверш аю щ его 
года  пятилетки.

О пираясь на опыт и инициативу передовы х коллективов 
и новаторов производства, н еоб ход и м о  усилить массово- 
политическую  и организаторскую  работу  в хо д е  подготов
ки к о ч е р е д н о м у  с ъ е зд у  КПСС, повысить действенность 
соц иалистического соревнования, вовлечь в него всех ра
ботников, чтобы  каждый своим  вы сокопроизводительны м  
тр уд ом  внес весом ы й вклад в трудовы е п редсъездовские 
достиж ения. Н еоб ход и м о  также нацелить участников со
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ревнования на успеш ное вы полнение и перевы полнение 
годового  плана и д о ср о ч н о е  заверш ение пятилетки, д о 
биваться при выполнении суточных, декадны х, месячных 
заданий ритмичной работы  в каж дом  производственном  
подразделении , учитывать этот показатель как один из 
основных при подведении  итогов соревнования.

О с о б о е  внимание д о лж н о  бы ть у д е л е н о  всесторонним

м ер ам  по укреплению  порядка и дисциплины в каждом 
коллективе, на каж дом  р а бо ч ем  м есте , б о р ь б е  с расточи
тельством  и потерям и, вы полнению  договорны х обяза
тельств, повыш ению роли  трудовы х коллективов в обесп е
чении прямой зависимости м атери альн ого  стимулирова
ния каж дого работника и каж дого коллектива от  р е зуль 
татов их труда.

Наука и техника

УДК 630’ 824.8«:684

Впитываемость клеев при склеивании древесины
л . АЛ. КО ВАЛЬЧУК , А . С . Ж УКО ВА  —  Ц Н И И С К  имени Кучеренко, Н. Е . НЕТУШИЛ —  В З И С И

При склеивании древесины неизбежны так 
называемые открытые и закрытые вы
держки, на которые уходит технологиче
ское время с момента нанесения клея на 
склеиваемые поверхности до приложения 
давления и начала отверждения клея. 
Хотя эти выдержки в общем виде рег
ламентируются нормативными документа
ми [1 ], нельзя считать вопрос полностью 
решенным. Анализ поведения клееных кон
струкций и изделий в различных условиях 
эксплуатации свидетельствует о том, что 
одной из причин расслоения клеевых сое
динений являются именно неправильно 
выбранные или осуществленные открытые 
и закрытые выдержки. Происходит это 
из-за преждевременного впитывания клея 
в древесину до контактирования склеива
емых поверхностей.

Впитываемость клея зависит от многих 
взаимосвязанных факторов, поэтому уста
новить влияние того или иного фактора 
в отдельности можно весьма условно. 
К таким факторам относятся порода и на
правление годовых слоев древесины, ее 
влажность, вид и вязкость клея, продол
жительность открытых и закрытых вы
держек нанесенного на склеиваемые по
верхности клея, температура и влажность 
воздуха в помещении, где осуществляет
ся склеивание.

Ниже приводятся результаты определе
ния впитываемости клея в зависимости 
от некоторых наиболее существенных фак
торов —  породы древесины и продолжи
тельности выдержек нанесенного на дре
весину клея.

Исследованиям подвергалась древесина 
ели, березы, осины. Образцы изготовля
лись из досок преимущественно танген- 
тальной распиловки без видимых поро
ков, влажность древесины была в преде
лах 8— 12 %. Основная часть опытов про
водилась с использованием фенолофор- 
мальдегидного клея ФРФ-50 (Т У  6-05- 
1880— 79); для выборочных опытов приме
няли клей КБ-3 на основе смолы СФЖ-3016 
(ГОСТ 20907— 75) и отвердителя —  ке
росинового контакта Петрова (ОСТ 
3801117— 76).

Были приняты два варианта нанесе
ния —  на одну и на обе склеивае
мые поверхности. Вязкость клея по ВЗ-1 
составляла 60 и 120 с. Время с момен
та нанесения клея до запрессовки заго
товок варьировали через каждые 10 мин в 
пределах 1 ч.

Впитываемость клея оценивали условной 
величиной. Для ее определения образцы 
(пластины древесины толщиной 4 мм и 
площадью 20X30 мм) взвешивали до на

несения клея и после определенной вы
держки нанесенного клея, причем невпи- 
тавшнеся остатки его удаляли стеклянным 
скребком. По разности массы определяли 
количество впитавщегося клея. Наряду с 
этим испытывали прочность и водостой
кость клеевых соединений образцов с раз
личным количеством впитавшегося в древе
сину клея. Прочность при испытании на 
скалывание вдоль волокон древесины про
веряли по ГОСТ 156I3.I— 84, а водо
стойкость — по ГОСТ 17005— 82.

Рассматривая результаты впитываемо
сти клея ФРФ-50 (рис. 1), можно от
метить, что в пределах 20 мин наиболее 
интенсивно клей малой вязкости (60 с)

Рис. 1. Впитываемость клея ФРФ-50 
древесиной:

I  —  ели; 2 —  березы ; 3 —  осины при вязкости 
60 с (а )  и 120 с (6 )

впитывается древесиной осины. Во всех ос
тальных случаях в течение этого времени 
сохраняется в основном прямолинейная 
зависимость количества впитываемого клея 
от продолжительности выдержки образ
цов. Вязкость клея не вносит существен
ных корректив в эту зависимость. В 
дальнейшем же картина резко меняется: 
при малой вязкости (60 с) клей продолжа
ет интенсивно впитываться древесиной.

причем наиболее интенсивно — березой. 
С увеличением вязкости (120 с) после 
30-минутной выдержки клей практически 
больше не впитывается.

Установлено [2], что высокопрочное кле
евое соединение образуется в том слу
чае, если клей пропитывает на глубину 
около 0,5 мм каждую из склеиваемых 
поверхностей, образуя при контакте так на
зываемую зону клеевой прослойки. Причем 
во время контакта между поверхностями 
должен быть жидкий клей. Этому усло
вию наиболее соответствует выдержка в 
течение 5— 10 мин. При более длительном 
времени условия контактирования и сма
чиваемости ухудшаются (особенно для ма
ловязких клеев и при использовании дре
весины осины). Значит, необходимо огра
ничить выдержку в пределах 20 мин. 
а если это трудно, использовать более 
вязкий клей.

Сделанный выше вывод подтверждается

Рис. 2. Зависимость прочности клеевых 
соединений древесины от продолжитель
ности открытой выдержки и вязкости 

клея ФРФ-50:
а —  ели; б  —  березы ; в  —  осины; J. 2  —  вяз
кость 120 с; 3. 4 —  вязкость 60 с (/  и 5 —  нанесение 

одностороннее. 2 и 4 ~  двустороннее)
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при анализе данных испытания прочности 
клеевых соединений древесины принятых 
в работе пород (рис. 2 ). Для соеди
нений ели уже при 20-минутной выдерж
ке наблюдается некоторое снижение проч
ности. В дальнейшем (по мере увеличе
ния выдержки) прочность существенно 
уменьшается. Исключение составляет вяз
кий (120 с) клей при двустороннем его 
нанесении.

Особенно четкая тенденция к снижению 
прочности при увеличении выдержки 
проявляется у клеевых соединений осины 
независимо от вязкости клея и параметров 
его нанесения. Такое положение объясняет
ся, как отмечалось, большой впитывае- 
мостью клея древесиной данной породы 
и отсутствием вследствие этого требуемой 
смачиваемости контактируемых поверхно
стей. Аналогичная картина свойственна 
также соединениям на фенолоформальде- 
гидном клее КБ-3 (рис. 3).

Рис. 3. Зависимость прочности клеевых 
соединений древесины ели от продолжи
тельности открытой выдержки и вязкости 

клея КБ-3:
1,3  —  вязкость 60 с; 2 ,4  —  вязкость 120 с (/  и г  —  на- 

несение одностороннее, 3. 4 —  двустороннее)

Повышенная впитываемость клея при 
малой вязкости и продолжительных выдер
жках вызывает неравнопрочность соеди
нений по площади склеивания (см. таб
лицу). При одностороннем нанесении в не

которых местах вообще появлялись су
хие пятна, так как клей полностью впи
тывался в древесину, наблюдался боль
шой разброс локазателей прочности. Прак
тически для всех пород уже после 20-ми
нутной выдержки вариационный коэффи
циент превышал 20 % , а при 30-минутной 
был более 30 %. Вместе с тем при дву
стороннем нанесении даже маловязкого 
клея вариационный коэффициент не пре
вышал 16— 19 % , что подтверждает удов
летворительное склеивание при таком на
несении клея.

Термовлагообработка образцов при 
оценке водостойкости из-за релаксации

П оказатели

Вязкость клея: 
120 с при на 
несении: 

односто
роннем

двусто
роннем

60 с при на
несении: 

односто
роннем

двусто
роннем

П родолж и
тельность
открытой

выдержки.
мни

О
10
20
30
60
О

10
20
30
60

О
10
20
30
60

О
10
20
30
60

Вариационный 
коэффициент. %

ели березы  осины

13/16
15/19
17/34

•35/33
32/35

8/9
14/9
18/12
15/19
18/16

13/16
le/lT*
23/10
35/33
33/32
13/12
15/14
15/13
18/24
22/14

11/10
14/15
52/24
45/40
53/50
11/6
12/10
10/11
14/7
6/7

18/8
15/20
34/32
40/45
45/40
9 /1 2

14/15
15/7
16/7
8/19

8/17
13/19
12/21
30/16
27/16
18/20
16/9
14/6
13/7
9/10

8/8
8/7

20/7
23/27
57/38
8/8
9/9

14/11
13/И
8/19

напряжений, доотверждения клея и других 
релаксационных процессов, происходящих 
в древесине и клеевом соединении, сглажи
вает влияние рассматриваемых выше фак
торов, тем более что согласно 
ГОСТ 17005— 82 испытания образцов про
водили в мокром виде (рис. 4 ). Однако 
и здесь проявляется отмеченная выше 
тенденция к увеличению разброса проч
ности при продолжительных открытых вы

держках, особенно при одностороннем на
несении маловязкого клея.

Таким образом, исследования показали, 
что продолжительность выдержки нанесен
ного клея необходимо выбирать с учетом 
породы склеиваемой древесины. Особенно

§

Рис. 4. Зависимость прочности клеевых 
соединений древесины разных пород от про
должительности открытой выдержки и вяз

кости клея ФРФ-50 после кипячения:
о  —  ели: б  —  березы ; в  —  осины; ! .  2 —  вяз
кость 120 с , 3. 4 ^  вязкость 60 с (/  и J —  нанесение 

одностороннее. 2 л 4 —  двустороннее)

чувствительна древесина лиственных по
род, поэтому при ее склеивании необхо
димо двустороннее нанесение клея. Во 
всех случаях следует стремиться к выдерж
ке не более 10— 15 мин. Нарушение этих 
требований приводит к ухудшению качест
ва склеивания и расслоению соединений, 
что, как отмечалось, наблюдается при 
эксплуатации клееных конструкций.

СПИСОК Л И ТЕ РАТУРЫ

1. Руководство по изготовлению и кон
тролю качества деревянных клееных кон
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2. Ковальчук Л . М. Производство дере
вянных клееных конструкций. М., 1979.
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Изучение пористости древесины и форм связи воды с ней 
методом СВЧ
в. м. ЛАХО В, канд. физ.-м ат. наук, М . Е . ДОЛГИРЕВ —  Свердловский филиал В Н И И М имени Д . И. Менделеева

Одна из важнейших задач влагометрии 
твердых веществ и материалов —  изуче
ние состояния воды с учетом капиллярно- 
пористого строения исследуемых веществ. 
При изучении любого конкретного объекта 
соотношение между концентрациями влаги 
с различными формами связи устанавли
вается экспериментальным путем. Для изу
чения форм связи влаги с твердым телом 
необходимо предварительно изучить пори
стость твердого тела.

Существует ряд методов определения 
и измерения пористости твердых веществ 
и материалов, позволяющих в совокуп
ности измерять поры с радиусом сот от 10~' 
до 10^® см. Основные технические харак
теристики этих методов приведены в таб
лице. Данные методы порометрии имеют

существенные недостатки: низкую экспрес- 
сность, узкий диапазон радиусов пор, 
определяемых каждым отдельным методом, 
разрушение образца в процессе измерения, 
сложную пробоподготовку образцов к ис
следованию и др.

Наиболее интересным и достаточно уни
версальным для комплексного исследова
ния (пористость — формы связи влаги) 
является СВЧ —  метод диагностики фа
зового состояния влаги в твердых телах, 
в основу которого положено исследование 
поглощения энергии СВЧ частотного элект
ромагнитного поля влажными образцами 
твердых тел при низких температурах 
[ 1- 2].

В данном методе используется явление 
понижения температуры замерзания воды

в капиллярах адсорбирующего ее твер
дого тела [3]. Информацию о фазовом 
составе и состоянии сорбированной в ка
пиллярах твердого тела жидкости можно 
получить, изучив прохождение узких на
правленных пучков радиоволн СВЧ-диапа- 
зона через влажный материал при изме
нении его температуры.

В общем виде процессы взаимодействия 
электромагнитного поля с твердыми ди
электриками рассмотрены в работе [4]. 
Нами рассматривается частный случай 
взаимодействия плоской электромагнитной 
волны вида

Е ,= Е о  ехр(j(o<— /л).
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М етод

Оптический

Фотометрический

Электронно-микроскопический

Рентгенографический метод «м алы х 
углов »

Капиллярной конденсации

«М олекулярны х щ упов»
Измерения высоты и скорости ка

пиллярного всасывания 
БЭТ

Вытеснения жидкости газом 

Радиоактивных изотопов 

Ртутной порометрни 

СВЧ

Пределы  
измерений 

радиуса 
пор, см

3 - 1 0 - '— 1 0 -3  

5 - ю - '  — 1 0 -3

10—® н более

1 О -в — 7 -1 0 - 5

1 0 -5 — 1 0 -7

3 1 0 - > — 1 0 -7  
10—*—9-10-3

1 0 -7 — 2 -1 0 - 6  

10—• - S-I0-2 
1 0 - < - 5 .1 0 - *  

2 - 1 0 - 7 - 9 - 1 0 - 2  

1 0 - “ «более

где — вектор напряженности электри- 
_► ческого поля в плоскости х;
£о — то же в плоскости излучения;
(О — угловая частота поля; 
t — время; 

а+р  —  постоянная распространений 
электромагнитного поля в среде 
(а  — постоянная затухания 
среды, р —  фазовая постоянная 
среды).

Моделируя исследуемый материал в ви
де линейного, обратимого, пассивного 
и симметричного четырехполюсника и учи
тывая вклад отдельных составляющих 
в общий баланс потерь СВЧ-энергии, 
как это дано в [1, 5 ], можно определить 
величину измеренного затухания СВЧ- 
электромагнитной волны, как функции от 
величины коэффициента затухания мате
риала а и длины образца /:

N = 8 ,6 8 6 {a l+ n , ( 1)
где / — длина образца;

Г  — модуль коэффициента отражения 
электромагнитной СВЧ-волны от 
поверхности образца;

ная (коэффициент) затухания электромаг
нитной СВЧ-волны, обусловленная свойст
вами исследуемого материала (Я, —  длина 
электромагнитной волны СВЧ-диапазона; 
е', е" —  действительная и мнимая части 
комплексной диэлектрической проницае
мости среды).

Для нахождения связи между величиной 
потерь энергии СВЧ-электромагнитной вол
ны и пористостью влажного твердого 
тела нами использовались результаты 
работы [6]. в которой предлагается плоская 
модель влажного твердого тела, и ослаб
ление энергии электромагнитной СВЧ-вол
ны во влажном материале толщиной х 
считается эквивалентным потерям в слое 
воды дг|. Обозначим массу воды, сухого 
и влажного материала в образце как

т ^ —xiVgS;
т , . и = Л ’в.|5,
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где S —  площадь излучения потока 
СВЧ-энергии;

Тв • Тс.м• Тв.м ~  плотность соответственно
воды, сухого и влажного 
материала.

Объем воды во влажном твердом по
ристом теле равен

^в=ДС.
mи*_
ХУ,.ы

Принимая l= X i  и учитывая, что, пре
небрегая величиной Г  в формуле (1 ), мы 
вносим дополнительную погрещность не бо
лее 7 %, получим

М=8,686ахП,

где n = V J V , ^  —  пористость материала.
Если температура отрицательная, то, 

допустив, что потери СВЧ-энергии при 
распространении электромагнитной волны 
во льду одного порядка (как и для сухого 
диэлектрика [7 ] ) ,  а постоянная затухания 
а для воды в микро- и макрокапиллярах 
мало изменяется с понижением температу
ры, этот процесс можно описать в виде 
зависимости величины затухания СВЧ- 
энергии от температуры образца. Д ля тем
пературы Т величина затухания СВЧ-энер
гии электромагнитных волн описывается 
выражением

Л^т=8,686<исЯ,ф,

где n ,^ = V r / V , „ ^ { V r / V , )n  -  сэффек- 
тивная» пористость материала (V j- — 
объем воды, находящейся в жидком со
стоянии при температуре Т, V , —  объем 
воды во влажном материале, Я  — пори
стость материала). С учетом того, что дли
на образца X и его пористость П  в про
цессе измерения не меняются, а а воды 
в микро- и макрокапиллярах и а сухого 
диэлектрика мало изменяются с пониже
нием температуры, величина затухания 
СВЧ-энергии электромагнитных волн, про
ходящих через образец при температуре 
материала Т, пропорциональна отношению

Получив экспериментально зависимость 
V^— f { T ) ,  где V'j — доля объема пор, 
заполненных льдом при данной температу
ре, можно по приведенной в [8] зависи
мости температуры плавления льда в капи
лляре от радиуса капилляра г получить 
зависимость вида 1 —  K j= / (r ).  График этой 
функции представляет собой интегральную 
кривую распределения пор по радиусам. 
Она показывает долю объема пор, запол
ненных незамерзшей водой. Используя 
полученную интегральную зависимость 
распределения пор по радиусам, можно 
построить дифференциальную кривую их 
распределения.

Данная методика определения пористо
сти твердых тел и изучения форм связи 
влаги с твердым телом реализована 
на установке, использующей двухканаль
ный мостовой метод измерения с автома
тическим уравновешиванием измеритель
ного аттенюатора, которое осуществлялось 
фазочувствительным усилителем. Рабочая 
частота 9340±10 МГц. В установке при
меняется термостатирующее устройство, 
позволяющее менять температуру образца 
в диапазоне 273— 228 К с погрешностью 
поддержания температуры в любой точке 
диапазона ± 1  К. Диапазон измеряемых 
затуханий от О до 50 дБ, погрешность 
измерения затухания не превышает 
±0 ,2  дБ при величине затухания до 
10 дБ и составляет ± 2  %  величины зату
хания при значениях, превышающих ука
занные. Датчиком служит волновод прямо
угольного сечения, помещенный в термо- 
статирующую камеру.

В качестве объекта для изучения по
ристости и форм связи влаги нами была 
выбрана древесина (ксилема) сосны. Отбор 
проб и их подготовку осуществляли в соот
ветствии с рекомендациями СТ СЭВ 
319— 76. В эксперименте были исполь
зованы образцы размером 23Х 10X27,5 мм 
влажностью около 60 %.

На рис. I приведен график зависи
мости величины ослабления СВЧ-электро-

N r = N (V r / V , ) .

Рис. 1. Ослабление СВЧ-энергии электро
магнитной волны в древесине сосны в зави

симости от температуры

магнитной волны в древесине сосны (на
чальное ослабление N  при Г=283 К) от 
температуры образца. На основании этой 
зависимости получены кривые распределе
ния пор по радиусам: интегральная
(рис. 2, а ) и дифференциальная (рис. 2, б).

Адсорбционные свойства древесины во 
многом определяются ее развитой внутрен
ней поверхностью, которая обусловлена 
развитостью капиллярной структуры. В 
древесине пористость следует считать от
крытой, так как, несмотря на ячеистую 
структуру, есть сообщение между отдель-
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ными капиллярами. Измерения показали, 
что в древесине сосны особенно велика 
роль субмикрокапилляров и основная часть 
внутренней поверхности древесины образо
вана капиллярами радиусом доб №м и мень
ше. В исследованных образцах древесины

Н,отнед
0.30

d V,/dr.omed 
iO,JO

в г.Нм

Рис. 2. Интегральная (а ) и дифферен
циальная (б ) кривые распределения пор по 

радиусам в древесине сосны

сосны выделяются две группы субмикро
капилляров ^  радиусом 2 нм и 4,5 нм.

В общем случае процессы замерзания 
влаги в древесине сложны. Так, на примере 
исследованных нами образцов видно, что 
с понижением температуры до 263 К ин
тенсивно замерзает свободная влага в мак
рокапиллярах древесины и гигроскопи
ческая влага в капиллярах радиусом 
до 6 нм. При этом возможна диффузия 
жидкой воды из микрокапилляров в мак
рокапилляры вследствие разности в упру
гости насыщенного пара над водой и льдом 
для иакро- и микрокапилляров при низких 
температурах [9 ], причем наиболее интен
сивно эта миграция влаги наблюдается 
при 263— 259 К, а затем идет медленное 
замерзание воды в микрокапиллярах 
(см. рис. 1).

Полученные нами данные (с учетом того, 
что адсорбционная вода, особенно в моно- 
молекулярных слоях, обладает низкой

подвижностью) вполне согласуются с ре
зультатами, полученными методом ЯМ Р
[10]. Вопрос о роли двух групп микро
капилляров, обнаруженных в древесине 
сосны, остается пока не решенным.

Снижение скорости замерзания воды 
в микрокапиллярах древесины сосны свя
зано с затрудненными условиями кристал
лизации адсорбционной влаги в мономо- 
лекулярных слоях. Если в микрокапил
ляре йода располагается не в виде моно- 
молекулярного слоя, а, например, в три 
слоя, то и в этом случае вероятность 
образования кристаллов льда мала, так как 
слои воды, примыкающие к стенкам 
капилляра, уже связаны с ним Н-связями
[11] и для образования новых Н-связей 
с соседними молекулами воды они должны 
разорвать Н-связи со стенками капилляров.

Сопоставление расчетов максимального 
диаметра капилляров (в которых, как пока
зали опыты, содержание незамерзшей воды 
в древесине составляет 12 % [9 ]),  ре
зультатов, приведенных в [12], и наших 
данных о распределении объема капилля
ров по радиусам показало, что адсорб
ционная вода в древесине содержится 
в виде полимолекулярных слоев в микро
капиллярах радиусом до 4,5 нм. Этот ре
зультат согласуется с другими данными, 
согласно которым толщина адсорбционной 
пленки на ■ гидрофильных адсорбентах 
составляет пять —  семь слоев молекул 
воды [9 ]. Остальная часть гигроскопи
ческой влаги тоже не свободна от сил 
взаимодействия со стенками капилляров, 
так как критическая толщина пленочной 
воды, связанной с поверхностьк}^ силами 
взаимодействия, составляет 150 нм. По
этому вся гигроскопическая влага дре
весины, взаимодействуя в большей или 
меньшей мере со стенками капилляров, 
имеет температуру замерзания ниже 273 К.

Приведенные в статье результаты могут 
найти практическое применение при расче
тах тепловых режимов обработки древеси
ны, при рассмотрении физико-химических 
процессов в пористых влагосодержащих 
системах.
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Частотные зависимости диэлектрических свойств древесины
и. А. БОЕВСКАЯ, Ж . И. ПОРТНИК, Ю . И. МЕРЕМЬЯНИН — В Л Т И

Как известно, диэлектрические свойства 
древесины характеризуются диэлектриче
ской проницаемостью е и тангенсом угла 
диэлектрических потерь tg6. Эти характе
ристики являются сложными функциями 
частоты ш. В литературе, посвященной 
теории диэлектриков, приводятся их теоре
тические зависимости от <о. Однако экспе
риментальные зависимости e = f(o )) ,  tg 6 =  
=  f((o ) приводятся лишь для отдельных 
пород древесины и для узкого по ширине 
диапазона частот. Между тем желательно 
знать эти характеристики для широкого 
диапазона частот электрического поля и 
для разных пород древесины с тем, чтобы 
выявить экстремальные точки этих зависи
мостей. Например, минимум этой зависи
мости важен для влагометрии, так как из
мерение влажности древесины диэлькоме- 
трическим способом на частоте, соответ
ствующей этому минимуму, обеспечивает 
наибольшую точность измерений.

Дело в том, что при диэлькометри- 
ческом способе измерения влажности дре
весины измеряется комплексное электриче
ское сопротивление древесины, которое 
зависит от влажности древесины W, ее 
плотности е и температуры /. Поскольку 
температура и плотность древесины ока
зывают очень небольшое влияние на ди
электрическую проницаемость е и боль
шое — на тангенс угла диэлектриче
ских потерь tg6, то, чтобы точнее изме
рить влажность древесины, необходимо 
уменьшить долю величины тангенса угла 
диэлектрических потерь tg6 в этих изме
рениях (т. е. вести измерения на часто
те, соответствующей минимуму этой ча
стотной зависимости). Для интенсифика
ции процесса сушки древесины токами вы
сокой частоты (ТВ Ч ) частоту генератора 
ТВЧ необходимо выбирать в соответствии 
с максимумом зависимости тангенса угла 
диэлектрических потерь от частоты, так 
как на этой частоте будет происходить 
максимальное выделение тепла в высуши
ваемой древесине.

“Г - f.n

f.ru

Частотные зависимости тангенса угла 
диэлектрических потерь tg6 и диэлектри
ческой проницаемости е натуральной дре
весины дуба — □ ,  осины — ■ ,  березы —  д ,  
сосны — X ,  прессованной древесины бе
резы —  О  (измерение вдоль волокон) 

при влажности:
а - Г = 0  % ; «  -  Г = 6 ,5  % ; в -  1Г=68  %

Авторами данной работы была построе
на математическая модель диэлектрических 
процессов в древесине в электрическом 
поле токов высокой частоты, а также 
сняты экспериментально частотные харак
теристики диэлектрической проницаемости 
е и тангенса угла диэлектрических потерь 
tg6 для древесины нескольких пород — 
дуба, сосны, березы, осины и прессован
ной древесины березы. Характеристики 
сняты в широком диапазоне частот (от 
10’  до 10'“ Гц) для трех значений влаж
ности древесины; W = 0  %  (абс. сухое со
стояние); W = 6 , 5 %  (воздушно-сухое со
стояние); W = 6 S %  (мокрая древесина).

Приведенные частотные характеристики 
зависимостей e = f ( (o ) ,  tg 6 = f((o ) были сня
ты с помощью измерителя добротности 
(куметра) «Marconi» TF 329G в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 6433— 65 на 
испытание электрических свойств твердых 
диэлектриков. Снятые экспериментально 
частотные зависимости с достаточной сте
пенью точности соответствуют зависимо
стям, выведенным теоретически (см. рису
нок).

На основании приведенной работы мож
но сделать следующие выводы:

с измерением влажности древесины оп
тимальные значения частоты поля, соот
ветствующие максимуму и минимуму ди
электрических потерь, меняются;

при сушке древесины в поле ТВЧ же
лательно иметь возможность корректиро
вать частоту поля в процессе сушки. 
Оптимальный диапазон частот для влаж
ности древесины от О до 7 % составляет 
5— 10 мГц, для влажности от 10 до 30 %
1— 5 мГц, для влажности от 35 до 70%  
0,1— 1 МГц;

при диэлькометрическом измерении 
влажности древесины после сушки (влаж
ность древесины О % — 10 % ) оптимальная 
частота лежит в диапазоне 0,1— 1 мГц.

УД К  (674 .047 .3 :66 .047 .45 ];66 .021 .4

Теплообмен и аэродинамическое сопротивление однорядных 
биметаллических калориферов для лесосушильных камер
в. Б. КУНТЫШ, В. И. МЕЛЕХОВ, кандидаты техн. наук — А Л Т И, Е. С . БОГДАНОВ, канд. техн. наук, В. В. НОВИКОВ — ЦНИИМ ОД

Для нагрева агента сушки в лесосушильных камерах приме
няются главным образом калориферы двух конструктивных ти
пов сборные из стандартизованных чугунных ребристых труб 
(используются обычно в качестве промежуточных нагревателей) 
и стальные сантехнические, теплопередающая поверхность кото
рых образована насадкой стальной ленты на гладкую сталь
ную трубу. Преимущество последних — невысокая стоимость, 
простота конструкции, приемлемое аэродинамическое сопротивле
ние, высокая технологичность изготовления. Однако как нагре
вательные устройства лесосушильных камер сантехнические кало
риферы не отвечают основному требованию — высокой эксплуа
тационной надежности, так как обладают низкой коррозион
ной стойкостью к среде агента сушки. Калориферы из чугун

ных труб лишены этого недостатка, но их удельная металло
емкость, достигающая 17,8 кг/м* [1 ], превосходит в 3— 4 раза 
данный показатель сантехнических калориферов. Естественно, 
что калориферы указанных конструктивных типов не удовлетво
ряют техническим требованиям лесосушильной техники.

Согласно исследованиям [1, 2] базой для проектирования 
надежных, высокоэффективных в тепловом отношении промежу
точных и основных калориферов лесосушильных камер являются 
биметаллические трубы с накатными ребрами (рис. 1) из алюми
ниевого сплава АД1М. Такие калориферы по совокупности энер
гетических, конструктивных и технологических характеристик пре
восходят лучшие стандартные калориферы. Предварительными 
тепловыми расчетами и конструкторско-компоновочными реше-
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ниями выявлена целесообразность применения биметаллических 
труб с коэффициентом оребрения <ряг15— 20, ребра которых на
катаны на несущей трубе наружным диаметром 25 или 38 мм.

Рис. 1. Биметаллическая оребренная труба:
I  —  несущая гладкая труба; 2 —  накатное ребро (ребристая оболочка )

Серийное производство таких труб осуществляется Таллинским 
машиностроительным заводом имени Лауристина, освоение произ
водства начато также экспериментальным механическим заводом 
(г. Устинов) с целью оснащения сушильных камер СПМ-2К 
биметаллическими калориферами. В ПО «Петрозаводскбуммаш> 
по техническому заданию Ц Н И И М О Д а калориферами из биметал
лических труб оснащаются лесосушильные камеры УЛ-1.

В результате исследований [2, 3] по тепловым и аэродинами
ческим характеристикам пучков из биметаллических оребренных 
труб с наружным диаметром несущей трубы, равным 25 мм, 
создана база для начального этапа проектирования основных 
биметаллических калориферов. Однако полностью отсутствуют 
теплоаэродинамические характеристики биметаллических калори
феров, ребра которых накатаны на несущей трубе диаметром 
38 мм в диапазоне изменения режимных и конструктивных пара
метров, соответствующих проектным и технологическим условиям 
работы их в составе лесосушильных камер. Восполнению этого 
пробела посвящено настоящее исследование.

Были изучены модели однорядных калориферов, собранные 
из биметаллических труб с накатными ребрами из алюминие
вого сплава АД1М. Наружный диаметр ребра труб d=69,5  мм; 
высота ft, шаг s и средняя толщина Д  ребра равны соот
ветственно 14,8; 3 и 0,6 мм; несущий диаметр (у  основания) 
ребра d g = d —2Л=39,9 мм; коэффициент оребрения трубы ф =  
=  14,67. Несущая труба внутренним диаметром d i= 3 3  мм с тол
щиной стенки б|=2,5 мм изготовлена' из стали 10; ребра одно- 
заходные.

Всего было изучено пять опытных пучков (моделей). Ш аг si 
между осями смежных труб в пучке I был равен 74 мм, в пучке II — 
80 мм, в пучке III — 100 мм, в пучке IV —  120 мм, в пучке V  — 
133 мм.

Полная наружная теплоотдающая площадь 1 м трубы составля
ет 1,84 м̂  и приблизительно равна этой характеристике чугунных 
ребристых труб, но в 1,37 раза превосходит величину теплоотдаю
щей площади биметаллических труб, исследованных в [2 ].  Извест
но, что с увеличением площади теплоотдачи 1 м трубы сокраща
ется число труб в калорифере, а следовательно, и число вальцо
вочных или сварочных и фланцевых соединений. Расход алюминие
вого сплава на оребрение указанных размеров равен 1,7 кг/м, 
а масса 1 м стальной несущей трубы составляет 2,16 кг. Тогда 
удельная металлоемкость биметаллических +руб опытных пучков 
будет (1,7-f2 ,16 )/ l,84=2,1, кг/м^

Экспериментальное исследование опытных пучков I— V  выпол

нено в аэродинамической трубе разомкнутого типа сечением 
400X 400 мм. Пучки снаружи омывались принудительным попе
речным потоком воздуха. Теплоотдача исследовалась локальным 
тепловым моделированием посредством пароэлектрического кало
риметра. Опытная установка, конструкция калориметра, методы 
измерений и погрешность опытов описаны в [4 ]. Результаты изме
рений средней теплоотдачи от оребрения к воздуху и аэродина
мического сопротивления пучков обработаны и представлены 
в критериях подобия:

Нуссельта Nu=ado/X; Эйлера Е и =

Рейнольдса Re=wdo/y,
где а —  средний приведенный коэффициент теплоотдачи, вычис

ленный по полной наружной теплоотдающей площади 
трубы и средней разности температур между основанием 
ребра и потоком воздуха перед трубой, Вт/(м^-К);

А Р —  потери напора воздуха на пучке, Па;
W  —  скорость воздуха в минимальном (узком) фронтальном 

сечении пучка, м/с;
С —  плотность воздуха, кг/м’ ;
X —  теплопроводность воздуха, В т/ (м -К ); 
у —  коэффициент кинематической вязкости воздуха, м^/c.

Теплофизические параметры воздуха к, у, с были выбраны по его 
средней температуре в пучке.

Результаты экспериментального исследования представлены на 
рис. 2 (в верхней части — теплоотдача пучков 1— V, в нижней —

Рис. 2.' Теплоотдача и аэродинамическое сопротивление одноряд
ных пучков Д , О . •  , V  > +  (шаг s, соответственно 74, 80, 

100, 120 и 133 мм)

аэродинамическое сопротивление). Ынтенсивность теплоотдачи с 
увеличением шага размещения труб в пучке от si =  74 мм до 
S i =  80mm уменьшается в среднем на 12 % . Дальнейшее увеличение 
шага практически не влияет на интенсивность теплообмена (она 
остается неизменной в пучках III, IV, V  и численно равной тепло
отдаче пучка I I ) .  Следовательно, у пучков с s i^ 8 0  мм рядом распо-
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ложенные трубы не оказывают влияние на протекание процесса 
теплообмена.

Теплоотдача пучка I описывается критериальным уравнением

Nu=0,172Re®'®. (1)

Теплоотдача пучков II— V  обобщается с разбросом опытных то
чек не более ± 5  % уравнением

Nu=0,154Re°'®. ( 2)

Аэродинамическое сопротивление пучка с увеличением шага сни
жается, причем наиболее резко — у свободных компоновок с вели
чиной шага si^ lO O  мм. Например, при Re=35 ООО с повышением 
Si от 74 до 80 мм сопротивление пучка уменьшается на 30 %, одна
ко сопротивление пучков III, IV с шагом соответственно 100 и 
120 мм снижается в 3,60 и 4,85 раза по сравнению с сопротивлением 
пучка I. Сопротивление пучка V оказалось очень низким, и аппара
турное оформление установки не позволило его измерить с требуе
мой точностью. При проектировании сопротивление таких пучков 
целесообразно назначать 5— 10 Па в диапазоне скорости возду
ха 01= 2 — 10 м/с.

Аэродинамическое сопротивление пучков I, II обобщается крите
риальным уравнением

Еи=СфНе-'>-“  (3 )

где С=1,15 для пучка I и С=0,88 для пучка II.
Опытные точки по сопротивлению пучков III, IV  аппроксимиру

ются формулой

Eu=C ,(pRe-»’8', (4)

которая действительна для пучка III при Re^9000 и Ci=43,5, 
а для пучка IV  расчеты по ней выполняются при Re^6000 и 
C l=35,71.

Сопротивление пучков III, IV при числах Рейнольдса меньших, 
чем указанные значения, подчиняется зависимости

Eu=0,5449Re-“ '^ l (5 )
Наибольший практический интерес при разработке калориферов 

представляют пучки с S i^80  мм, поэтому необходимо рассчитать 
сопротивление и теплоотдачу таких пучков с шагом si, отличаю
щимся от исследованных. Поданным (5 ), влияние изменения вели
чины si на Ей учитывается симплексом (si/do)~*’®. Тогда с точ
ностью ± 8  % сопротивление пучков. I, II и других с промежуточ
ными значениями si/do в диапазоне 1,850— 2,00 определяется по 
обобщенному уравнению

Е ц=2,37(р  ( | ! -  )  (6)

Теплоотдача однорядных пучков в диапазоне Si/do=I,85...2,0 
(включая и пучки 1, I I )  с точностью ± 4  % может быть рассчи
тана по обобщенному уравнению

Nu =0,226  Re®®. (7)

Экспериментальное исследование выполнено при изменении ско
рости воздуха в узком сечении пучка от 1,8 до 15 м/с.

Формулы (1,2 и 7) получены по данным локального теплового 
моделирования, и для определения коэффициента теплоотдачи, со

ответствующего действительным условиям теплообмена в рабочих 
пучках калориферов, необходимо рассчитанные значения а умно
жить на поправочный коэффициент [ 6 ], равный для однорядных 
пучков

(8)

В заключение продемонстрируем на конкретном примере исполь
зование разработанных зависимостей.

Пример. Определить коэффициент теплоотдачи и потери напора 
воздуха при поперечном обтекании однорядного биметаллического 
калорифера из исследованных труб, если шаг s i= 7 6  мм. скорость 
воздуха в узком сечении w = 6  м/с, а средняя температура его 
<=50 °С.

При /=50 °С принимаем теплофизические параметры воздуха; 
v=17,95-10-®  mV c; X=2,83-10-^ Вт/(м -К ); q=1,093 кг/м^

Вычисляем число Рейнольдса Re=io-d/v =6-0,0399/17,95Х 
X  10'"®= 13 337. По формуле (7) определяем число Нуссельта как 
Nu=0,226(76/39,9 )-“ '®-13 337“ '®=48,85. Опытный коэффициент 
теплоотдачи будет a=NuX/do=48,85-2,83-10“ ^0.0399= 
=34,65 Вт/ (м^-К). Поправочный коэффициент на метод моделиро
вания по формуле (8 ) составит C j,=  (13 3 3 7 / 1 0 ^ ) (iO)®-'®®= 
=  1,094. Тогда действительный коэффициент от оребрения к возду
ху будет a „=C j,a=  1,094-34,65=37,91 В т/ (м '-К ).

По формуле (6 ) вычисляем число Эйлера как E i=2,37X 

X  14,67(76/39,9)- ‘ •з. 13 337-0'“ = 0 ,655. Потеря напора воздуха 
равна ДР=^Еиео1;^=0,655-1,093-6“=25,77 Па.

Таким образом, проведенное исследование позволило разрабо
тать расчетные уравнения по теплообмену и сопротивлению би
металлических однорядных калориферов из труб увеличенного 
диаметра.
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весноплитных материалов строительного назначения. Для 
инженерно-технических работников.

Деревообрабатывающая промышленность, 1985/9
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Ускоренная установка ножей на фрезах для станков линии ЛФП-2
Н. к . ЯКУНИН, канд. техн. наук, И. Н. ЯКУНИН, Ю . Н. АРНОЛЬДИ —  В И П К  Минлесбумпрома С С С Р

УДК «74.8-4?1.0S

На многих лесопильньк предприяГИях для распиловки тонкомер
ного леса используют фрезерно-брусующие и фрезерно-пильные 
станки. На первых производят двухкантный брус и технологи
ческую щепу, на вторых —  из бруса —  доски и техноло
гическую щепу. Технологическая щепа вырабатывается из гор- 
быльной, сбеговой зоны бревен и брусьев специальными фре
зами со сменными ножами. Для получения щепы стабильных 
размеров необходимо точно выставить все режущие ножи отно
сительно оси вращения строго на одной образующей поверх
ности. В противном случае невозможно получить стабильную 
длину волокна, соответствующую техническим условиям.

На рис. 1 показана фреза для станков линии ЛФП-2. На кор
пусе четыре фасонных ножедержателя. В каждом из них бол
тами закреплен режущий нож. Четыре ножа на фрезе служат

Рис. 1. Фреза в собранном виде:

I  —  режущий нож; 2 —  нож едерж атель; 3 —  зажимные болты  для  крепления 
ножа; 4 —  корпус фрезы

для выработки кондиционной щепы с наименьшим разбросом 
по ее длине. Это возможно только, если соответствующие режу
щие элементы лезвий каждого ножа будут находится на своих 
образующих окружностях и будут удалены от оси вращения 
на одинаковое расстояние. Такое условие обеспечивается с по
мощью различных приспособлений при установке ножей на фрезе 
непосредственно в станке. На смену, регулировку и установку 
восьми ножей на двух фрезах станка затрачивают около 45— 
60 мин, в течение которых линия и станки простаивают. Кроме 
того, не удается достичь высокой точности выставки всех ножей, 
вследствие чего качество щепы снижается.

Однако продолжительность регулировки ножей можно сокра
тить, а точность их установки повысить, если данные операции 
выполнять заранее вне станка. Д ля  этого в ножедержателях 
должна быть специальная, неизиашиваемая база, находящаяся 
на предварительно установленном расстоянии от оси вращения.

Как видно на рис. 2, между ножом и внутренней стороной 
ножедержателя находится специальная промежуточная пластинка 
с двумя запрессованными шпильками, а в ножедержателе 
есть два базовых отверстия. Оси этих отверстий у всех четырех 
ножедержателей расположены строго на одинаковом расстоя

нии от оси вращения фрезы. Чтобы отверстия не изнашивались, 
в них можно впрессовать промежуточные закаленные сменные 
втулки. Вместо отверстий базой могут быть специальная канавка, 
упор или выступ. Главное — чтобы была постоянная неизна- 
шиваемая база, которая позволила бы точно выставить ножи 
вне станка —  на инструментальном, заточном участке. После 
этого останется только вставить шпильки в отверстия ножедер
жателя фрезы в завернуть два болта. В этом случае на установку

Рис. 2. Ножедержатель с измененной конструкцией регулировки 
выхода ножа:

а  —  общ ий B U ; б  —  вож едерж атель в разрезе; в —  углы  резания; / —  режушиб 
нож; 2 —  промежуточная, базирующая пластинка с базовыми штифтами; 3 —  кор
пус ножедержателя; 4  —  зажимные болты для крепления иожа; 5 —  базовые 
отверстия в корпусе нож едерж ателя; 6 —  базирующий штифт от пластинки; 
7  —  корпус фрезы; 8  —  зажимная накладка для фиксации ножа; у —  передний 
угол  резания; р —  угол  заострения; а  —  задний угол ; х —  величина выхода 
ножа за  пределы корпуса нож едерж ателя; у —  расстояние от оси базовой шпиль
ки до кромки корпуса фрезы; —  подача на резец; и —  направление и ско
рость подачи сырья; 5  —  направление перемещения ножа при регулировке ве
личины его выхода; аЬс —  треугольник, образую щ ийся между направлением 

подачи сырья и передней гранью ножа

ножей потребуется лишь 10— 15 мин. Шпильки можно впрессо- 
.вать в ножедержатель, а в промежуточной пластинке сделать 
соответствующие отверстия.

Последовательность установки ножей. Д ля регулировки величи
ны выставки ножей вне станка требуется специальное приспо
собление (рис. 3 ). Ширина ножа В по мере износа уменьшается, 
ширина I промежуточной пластинки и расстояние у от базового 
щтифта всегда постоянны. Следовательно, изменяя расстояние х 
и учитывая передний угол резания Y , можно заранее (вне станка) 
выставить все ножи на необходимую величину (длину) срезаемой 
щепы. Поскольку в процессе заточки профиль ножа сохра
няется, достаточно измерить и установить на требуемую величину 
расстояние х  в точках т и п .  Нож по отношению к базе займет 
нужное положение.

Д ля более точной установки винтов 4 на расстояние у целе
сообразно иметь калиброванную пластинку со шпильками, 
ширина которой равна у. Эту пластинку временно помещают 
на место ножа, по ней устанавливают нуль, от которого отсчиты
вают величину X. По данной величине устанавливают упорные 
регулировочные винты, которые фиксируются в нужном положении
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контргайками. Вместо упорных винтов могут быть использованы 
микровыключатели, микрометрические винты, индикаторы, регу
лируемые упоры и т. д. Затем калиброванную пластинку сни
мают и на ее место устанавливают нож с прикрепленной к нему

вести не от с, а от V- По длине щепы и величине 
переднего угла У мы можем заранее не только определить величи
ну их выставки, но и, пользуясь приспособлением, показан
ным на рис. 3, выполнить это вне станка.

Рис. 3. Приспособление для регулировки величины выставки 
режущих ножей вне станка:

/ —  режущий нож фрезы; 2 —  стойки с винтовыми гайками для установки 
величины выставки ножей х; 3 ~  контргайки для  фиксации нужного положения 
упорных торцов болтов ; 4 —  винты для  установки х , 5 —  корпус приспособле
ния; 6 —  промежуточная пластинка с базирующими штифтами; 7 —  прорези 
(окна ) в корпусе приспособления для  завертывания щурупов; 8 —  базирующ ие 
штифты; 9 —  шурупы для  крепления реж ущ его ножа к промежуточной пластин
ке; W  —  стойка с винтовыми гайками; 11 —  винты для  регулировки положения 

ножа после его заточки или ремонта; / —  ширина пластинки нож едерж ателя

промежуточной пластинкой (она крепится к ножу шурупами). 
Далее нож с пластинкой, закрепленные подпружиненным прижи
мом, перемещают винтами // до соприкосновения с торцами вин
тов 4 и в этом положении их затягивают шурупами.

Затем нож (рис. 4) с пластинкой вынимают из приспособ
ления, устанавливают новый, с наживленной пластинкой, и опе
рация повторяется. Подготовленные ножи доставляют к стайку. 
Для замены затупившихся ножей, остановив станок, отвертывают 
болты 4 (см. рис. 2 ), вынимают подлежащие замене ножи, 
вставляют заточенные и затягивают болты. Никакой дополни
тельной регулировки ножей в станке не требуется.

Определение величины выставки ножей. Если узел, показанный 
на рис. 2, а, повернуть вправо до совпадения верхней кромки 
лезвия с осью О— О, то между осью и внутренней поверх
ностью ножа образуется передний угол 7 , т. е. угол наклона ножа 
к радиусу вращения в данной точке лезвия. На рис. 2, в показаны 
направления подачи сырья и и движения ножа при его регу
лировке. Длину щепы определяют по величине подачи сырья 
на один нож Uj, а устанавливать нож надо под каким-то уг
лом к направлению подачи. Из треугольника аЬс (здесь с — база 
отсчета) находим

совУ =ujx; x=uJcosy.
Поскольку I (см. рис. 3) — величина постоянная, отсчет надо

ная скорость подачи сырья в цех при его подсортировке (один 
четный диаметр в один постав) равна примерно 40 м/мин (бо
лее 6 бревен/мин, или около 10 с на одно бревно). Определяем 
частоту вращения фрезы ги:

n=1000 «/ (zttj),

где и — скорость подачи, м/мин;
Z  —  число резцов.

л = (  1000-40)/(4.40) =250 мин-1.

Затем определяем необходимую величину выставки ножей х. 
Передний угол?  =30 °,.cos 30°=0,866. Тогда jc=40/0,866=46,2 мм.

Следовательно, в соответствии с требованиями ГОСТа к длине 
щепы можно данным методом заранее определить и установить 
на требуемую величину упорные винты (или микровыключатели, 
индикаторы, упоры и т. д. с регулируемым положением).

В таблице приведена величина выставки ножей для выработки 
щепы.

Передний
угол

резания,
град

cos V

Величина выставки ножей, им, 
при длине волокна щепы, мм

18 20 24

30 0.866 21,0 23,1 27,7
35 0.819 22,0 24,4 29,3
40 0.766 23.5 26,1 31,3
45 0,707 25,5 28.3 33,9

Таким образом, для быстрой и точной установки режущих 
ножей фрез вне фрезерно-брусующих и фрезерно-пильных станков 
необходимы: промежуточная пластинка со специальными шпиль
ками (йли отверстиями), создающая и сохраняющая базу при лю
бом износе режущих ножей; специальное приспособление, позво
ляющее регулировать величину выставки лезвий режущих ножей 
(при любом их износе) вне станка.

Деревообрабатывающая промышленность. 1985/9
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Далее следует; предварительно разметить яа внутренней обра
ботанной поверхности ножедержателей фрезы положение базовых 
отверстий (или установить шпильки); точно просверлить базовые 
отверстия, соблюдая их правильную ориентацию по огноше- 
нию к оси вращения; изготовитьпромежуточные пластинки и уста
новить на них базовые шпильки (или высверлить отверстия, 
если шпильки смонтированы в ножедержателе); просверлить от
верстия на нерабочей стороне ножа и нарезать в них резьбу 
под шурупы; изготовить специальное приспособление (см. рис. 3).

Стоимость всех этих деталей и дополнительных работ не пре
вышает 1 % стоимости стайка, поэтому при расчете их можно 
не учитывать. Экономия образуется у потребителя станков и фрез. 
Ускоренная установка ножей позволяет сократить простои стан
ков с 45— 60 до 10— 15 мин и улучшить качество щепы путем 
более точной установки ножей. Наибольшая скорость подачи 
у этих станков 60 м/мин.

Для расчета скорость подачи принимаем равной 40 м/мин 
(станки работают на скорости 48 м/мин), а средний диаметр 
сырья 16— 18 см. При охвате поставом 0,7 вершинного диаметра 
получаем брус толщиной ПО мм. Это позволяет выпилить из 
бревна один брус сечением 110X110 мм или 125X125 мм, четыре 
подгорбыльных доски сечением 16X80 мм и щепу из горбыль- 
ной части. Объем одного бревна диаметром 16— 18 см равен 
в среднем 0,193 и ;̂ объем одного бруса сечением И О Х П О  мм 
или 125X125 мм равен в среднем 0,0903 м’ ; объем одной доски 
сечением 16X80 ми (при длине бревен 6,5 м ) равен 0,0083 и\

Опыт показал, что некоторые доски в вершинной части бревен 
попадают в сбеговую зону, что примерно на 30 % снижает объем 
коядиционных досок. В связи с этим объем конанционных досок

в среднем составит 70 % . Отсюда 0,0083X 4X  0,7=0,02324 м’ . 
Общий объем пиломатериалов из одного бревна равен 0,0903+ 
+0,02324=0,11354 м’ , а объем опилок от четырех пропилов 
(при ширине пропила 5 мм) — 0,0143 м^ Количество щепы 
из одного бревна составит 0,193— 0,11354— 0,0143=0,06516 м’ .

Сейчас на регулировку, выставку и замену ножей требуется 
45— 60 мин (для расчета принято 45 мин). При двухразовой 
замене требуется 60 мин. В результате за 7-часовую смену при 
коэффициентах использования рабочего и машинного времени
0,8 станок может непрерывно работать 3,84 ч, т. е. (420— 
60) X 0,8X0,8=230 мин. За это время при длине бревен 6,5 м 
и скорости подачи 40 м/мин он может выработать пиломатериа
лов (230X 40X 0 ,11354):6,5=160,7 м», а щепы (230Х40Х
Х0,06516):6,5=92,2 м^

В году 258 рабочих дней. Следовательно, при двухсменной 
работе за год на станке вырабатывается 41461 м’  пиломатериалов 
и 23788 м’  щепы. После изменения технологии регулировки вы
ставки ножей время на установку сокращается с 45 до 15 мин, 
т. е. общее время работы станка увеличивается на 60 мин и до
стигает 290 мин. За это время станок выработает пиломатериалов 
(290X 40X 0,11354):6,5=202,6 м^ а щепы (290X 40X 0,06516): 
:6,5=116 При тех же условиях за год выработка достигает 
соответственно 52271 и 29928 м’ . Прирост продукции за год по пи
ломатериалам составит 10810 м\ по щепе — 6140 м’ .

Общий экономический эффект за год будет равен 10810X70+ 
+6140X15=848800 р.

Предлагаемое изменение конструкции ножедержателей очень 
простое и может быть выполнено в механических цехах лесо
пильных предприятий.

Экономить сырье, материалы, энергоресурсы
УДК в74:(658.26:«21.Э1)

Резерв экономии топливно-энергетических ресурсов
о. с ЕРЕМЕЕВ, А. К  АЛЕКСАНДРОВ — Гипродрмпром

Коллектив Гипродревпрома (головного института по проециро
ванию мебельных, фанерных и плитных предприятий) в своих 
проектах уделяет большое внимание рациональному использо
ванию и экономии топливно-энергетических ресурсов (Т Э Р ).

Применяются: рекуператоры низкопотенциального тепла венти
ляционных выбросов; термическое обезвреживание органических 
газовых выбросов путем сжигания их в топках паровых и водо
грейных котлов; многократное использование нагретого воздуха 
последовательно в различных технологических процессах, а также 
другие прогрессивные решения.

Однако кроме общих путей экономии ТЭР (а точнее — сокра
щения их удельного расхода) существуют и другие, определяе
мые специфическими особенностями потребления энергии и тепла 
в той или иной отрасли. Такими характерными потребителями ТЭР 
в деревообработке являются аспирационные системы, или пыле
улавливающие устройства. Обычно понятием «пневмотранспорт> 
объединяют две различные группы систем: пневмотранспортеры 
и эксгаустерные системы (аспирация). В данной статье речь 
идет о последних.

Расход тепла на отопительно-вентиляционные нужды дерево
обрабатывающих предприятий составляет от 60 до 80 % общего 
его расхода, а от 60 до 80 % этой доли идет на компенсацию 
тепла, уходящего вместе с воздухом аспирационных систем.

Сейчас специалисты нашей отрасли ведут научно-исследователь
скую и опытно-конструкгорскую работу по снижению энерго
емкости этих систем, а также усовершенствованию отдельных

узлов и элементов. На успешное решение этих задач нацелена 
и включенная Минлесбумпромом СССР в пятилетний коорди
национный план НИ Р и ОКР в качестве самостоятельной и много
плановой проблемы тема сСовершенствование пневмотранспорт- 
ных и аспирационных систем в целлюлозно-бумажной и дерево
обрабатывающей промышленности».

Над решением отдельных задач данной проблемы в тесном 
взаимодействии работают сегодня Л Т А  имени С. М. Кирова, 
Львовский лесотехнический институт, Л Г У  им. А. А. Жданова, 
ВНИИдрев, Гипродревпром и др. В частности, Гипродревпром 
совместно с Львовским лесотехническим институтом и ВО «Союз- 
орглестехмонтаж» занимается разработкой и исследованием це
ховых систем аспирации с автоматическим плавным регулирова
нием производительности в зависимости от количества одновре
менно работающих режущих органов деревообрабатывающего 
оборудования. Такие системы позволят примерно в 2 раза сни
зить годовой расход электроэнергии и тепла по сравнению с тра
диционными системами постоянной производительности.

Реализация результатов этих исследований и конструкторских 
разработок в основном должна осуществляться и осуществляет
ся силами предприятий и организаций отрасли. Однако есть и та
кие вопросы, которые невозможно решить без участия других 
ведомств, например Минстанкопрома.

Продукция этого министерства (технологическое деревообра
батывающее оборудование) — первое и очень важное звено 
в цепочке факторов, определяющих энергоемкость систем аспи
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рации. В ГОСТ 12.2.026— 77 «Оборудование деревообрабатываю
щее. Общие требования безопасности» говорится, что приемники 
и патрубки, предназначенные для направления отходов в уст
ройства для их удаления и транспортирования, должны являться 
частью оборудования и что в паспорте оборудования должны 
быть указаны количество отбираемого воздуха, скорость потока 
в выходном патрубке и коэффициент гидравлического сопротив
ления приемника.

Измельченные отходы удаляются вместе с воздухом из поме
щения, отделяются от него в специальных устройствах и соби
раются в бункерах. Воздух аспирационных систем, очищенный 
до определенной степени, выбрасывается в атмосферу. Вместе 
с ним в зимнее время выбрасывается тепло, затрачиваемое в си
стемах приточной вентиляции на нагрев такого же объема на
ружного воздуха до температуры помещения. Конечно, первое, 
в чем видится и в чем действительно кроется резерв снижения 
потерь тепла,— это возвращение воздуха систем аспирации в те 
помещения, откуда он был удален. Это потребует предваритель
ной очистки его до кондиций приточного воздуха, что пока неосу
ществимо из-за отсутствия технических средств. Не следует, к то
му же, забывать, что сам процесс тонкой очистки воздуха потре
бует значительных дополнительных затрат как капитальных, так 
и эксплуатационных, из которых главные —  затраты на электро
энергию. Так что возвращение воздуха в помещения в каждом 
случае должно обосновываться технико-экономическим расчетом.

Чтобы дать представление о расходе энергоресурсов на работу 
аспирационных систем, приведем цифры, полученные при анализе 
проектов, разработанных Гипродревпромом в 1981— 1982 гг. на ба
зе современного отечественного технологического оборудования 
(см. таблицу). Предприятия имеют одинаковые число рабочих 
дней в году — 260, число смен в сутки — 2, число часов ра
боты в смену —  8.

Предприятие

Средняя тем 
пература на
ружного воз

Расход
воздуха

Годовой1 расход

духа за  отопи
тельный 

период, ®С

эксгаустер- 
ных систем, 

mV 4
тепла,
Гнал

электро
энергии,

кВт-ч

Красноярская мебельная фабри
ка (24 млн. р. в год)

— 7.2 700000 25694.2

14224,9

И ,5X 1 0 * 

5 .7 X 1 0 '

Джнзакская фабрика детской и 
школьной мебели (24 млн. р. 
в год)

+ 2 .4 400000 4313.1

2875.4

9 ,6 X 1 0 “

5 .0 X 1 0 '

Воронежский К М Д '—  производ
ство стульев (14 млн. р .в г о д )

- 3 . 4  > 235000 3700,8

3476,0

3 ,5Х  10' 

1 ,7X 10 '

П р и м е ч а н и е .  В числителе —  всего на корпус, в знаменателе —  на аспирацию.

Электроэнергия главным образом затрачивается на транспор
тирование отходов от мест их образования до мест разгрузки 
(или очистки воздуха). Причем на транспортирование собственно 
отходов затрачивается всего лишь около 1 % энергии, остальная — 
иа перемещение воздуха.

При проектировании цеховых аспирационных систем основным 
исходным параметром производительности вентиляционного обо
рудования (а значит, и установленной мощности электродви
гателей) является величина часового расхода воздуха, удаляе
мого системой через аспирационные укрытия или приемники дере
вообрабатывающего оборудования, указанная в его паспорте. 
Таким образом, независимо от степени совершенства отдельных 
элементов, схем или других принципиальных решений самих систем 
аспирации и пневмотранспорта их энергоемкость в первую оче
редь зависит от указанного параметра, задаваемого станкострои
телями.

Можно было бы предположить, что заводы, выпускающие дере
вообрабатывающие станки, и КБ, разрабатывающие их конст
рукции, позаботились о том, чтобы задача максимального улав

ливания отходов решалась при минимальном расходе воздуха. 
К сожалению, это предположение не подтверждается действитель
ностью. Вот примеры.

Костромским заводом деревообрабатывающих станков с середи
ны 70-х гг. выпускаются линии калибрования мебельных щи
тов МКШ-1. Вначале паспортная величина отсасываемого воз
духа составляла 18 ООО м^/ч. Аспирационные укрытия имели 
соответствующую конструкцию, а патрубки для присоединения 
линии к эксгаустерной системе — соответствующие размеры 
живого сечения. Д ля сравнения заметим, что линии калиброва
ния аналогичной производительности по обрабатываемой поверх
ности щитов, закупленные в начале 70-х гг. за границей, тре
буют удаления следующего объема воздуха через аспирацион
ные устройства: линия фирмы “ Bother-Gessner”  — 12 160 м^/ч, 
линия фирмы “Team-wood”  —  15 000 м’ /ч. Через некоторое 
время линия МКШ-1 была видоизменена и при прежней техноло
гической производительности паспортная величина аспирацион- 
ного воздуха возросла до 64 ООО м’ /ч.

СКБД-1 того же Костромского завода в мае 1982 г. предста
вило в Гипродревпром для согласования технические условия 
на станки новой модели: Ш лП СП  и ШлПС12. Согласно этой 
документации объем отсасываемого воздуха от одного станка 
каждой модели составлял 20 600 м^/ч. Гипродревпром не согла
совал технические условия, так как, на наш взгляд, объем удаляе
мого воздуха был завышен. Через месяц были получены тех
нические условия, скорректированные в части аспирационной 
характеристики станков. Объем отсасываемого воздуха составил 
для Ш лП С П  —  16 356, для ШлПС12 — 11 043 м’ /ч. Напраши
вается вопрос, как изменилась эффективность улавливания шли
фовальной пыли при такой корректировке объема удаляемого 
воздуха без изменений в конструкции аспирационных устройств 
станков? К сожалению, известен и ответ: никто этого не знает.

Согласно полученным в августе 1982 г. данным от СКБД-6 
(г. Нальчик) объем воздуха, удаляемого эксгаустерной системой от 
линии обработки и фанерования кромок МФК-2, в целом состав
ляет 55 ООО м’ /ч. Не было бы ничего плохого, если бы это был 
результат создания оптимальной конструкции пылеулавливающих 
устройств. Однако, как выяснилось, авторы линии не знают, 
почему требуется отсасывать именно такое количество воздуха. 
Им не может быть неизвестно, что в технической документации 
на предыдущую модель этой линии (М Ф К-1) значилось около 
17 ООО м’ /ч. Кроме того, если отсасывать от линии МФК-2 ука
занное в документации количество воздуха, то скорость воздуха 
в сечении отсасывающих патрубков должна быть 63,3 м/с. При 
такой скорости возникают новые технические проблемы, каких 
нет при обычных скоростях в этих узлах (ее максимальное 
значение сегодня 35 м/с).

Можно продолжить перечень самых разнообразных примеров, 
но и приведенные достаточно красноречиво иллюстрируют тот 
в общем-то никем и не отрицаемый факт, что в дерево
обрабатывающем станкостроении решение вопросов локализации 
измельченных отходов и пылевидных вредностей находится на го
раздо более низком уровне, чем решение остальных проблем.

В этой статье рассматривается лишь энергетическая состав
ляющая аспирационной проблемы в станкостроении для дерево
обработки. Но совершенно ясно, что при нынешнем подходе 
к этой проблеме нельзя ожидать нормального решения и сани
тарно-гигиенической составляющей. Такое положение не счита
лось неблагополучным, вернее, просто не замечалось скорее 
всего потому, что, с одной стороны, на экономию энерго- 
ресурсов не обращалось такого внимания, как в последние годы, 
а с другой —  станочный парк, масштабы производства и интен
сификация технологических процессов не требовали столь значи
тельных расходов тепла и электроэнергии на работу систем 
аспирации, как сейчас.
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Надо сказать, что всестороннего и глубокого понимания роли 
станкостроителей в данном вопросе не было не только среди них 
самих, но и среди специалистов деревообрабатывающей промыш
ленности, в том числе и среди специалистов, занимающихся 
системами аспирации. Это непонимание нашло выражение в доку
менте, действие которого в его сегодняшнем виде является, 
на наш взгляд, главным тормозом прогресса в рассматривае
мом вопросе. Документ этот —  «Отраслевая методика определен
ная технико-экономической эффективности нового деревообраба
тывающего оборудования». Согласно ему годовые эксплуата
ционные затраты потребителя деревообрабатывающего обору
дования определяются по формуле

Я = С , „ + С з ,+ С р + Л ,

где Сэ„ —  основная и дополнительная зарплата;
Cjj, —  затраты на электроэнергию;
Ср —  затраты на ремонт и обслуживание;
А —  амортизационные отчисления.

В этой формуле затраты на электроэнергию учитывают только 
электроэнергию, потребляемую приводами, поставляемыми с обо
рудованием (т. е. приводами режущих органов, поворотных или 
подъемных устройств и т. п.). Поскольку работа оборудова
ния возможна только при условии одновременного отсасыва
ния через аспирационные устройства паспортного объема воз
духа, удаляющего измельченные отходы и пыль, необходимо, 
чтобы в формулу были внесены изменения. Во-первых, слагаемое 
Сзл должно отражать, кроме отмеченных, также затраты на 
электроэнергию, потребляемую приводами систем аспирации, уда
ляющих воздух в помещение взамен удаленного. Во-вторых, 
должно быть введено дополнительное слагаемое —  затраты 
на тепловую энергию, расходуемую на нагрев воздуха, удаляе
мого аспирационными системами.

Эти изменения позволят более полно учитывать реальные 
затраты потребителя, связанные с эксплуатацией того или иного 
деревообрабатывающего оборудования. Кроме того, они позволят 
осуществлять сравнительную оценку технического уровня конст
рукторских решений аспирационных устройств, прямо влияю
щих на энергоемкость оборудования. Эти поправки станут пер
вым необходимым шагом, изменяющим объективные условия раз
работки аспирационных устройств в процессе проектирования 
и производства деревообрабатывающего оборудования. Только 
вслед за этим можно принимать и другие меры, позволяю
щие организациям и предприятиям Минетанкопрома выпускать 
оборудование, у которого все его узлы (в том числе и аспи

рационные укрытия) будут разработаны на одинаково высо
ком уровне.

Совершенно очевидно, что для создания в организациях 
и на предприятиях Минстанкопрома условий, обеспечивающих 
требуемый уровень разработки и испытаний аспирационных ук
рытий деревообрабатывающих станков, потребуются дополни
тельные затраты. Поэтому правомерен вопрос: а стоит ли овчин
ка выделки?

В связи с огромной номенклатурой выпущенного дерево
обрабатывающего оборудования, разнообразием деревообрабаты
вающих производств, а также достижимой степенью совершен
ства аспирационных устройств станков сейчас невозможно точно 
подсчитать вшггрыш. Однако расчет, ограниченный рамками 
всего лишь олного вида производства —  производства корпус
ной мебели, достаточно красноречиво говорит о скрытых резер
вах экономив энергетических ресурсов.

Этот расчет показывает, что если бы паспортные значе
ния объема аспирационного воздуха от деревообрабатываю
щего оборудования были снижены в среднем на 10 %, то в про
изводстве корпусной мебели в 1980 г. потребовалось бы затратить 
тепла меньше на 1,05 млн. Гкал, а электроэнергии —  на 
58,4 млн. кВт-ч. В условном топливе эта экономия составила 
бы 157 тыс. т в год. Очевидно, что если ничего не пред
принимать для изменения подхода к конструированию аспира
ционных устройств для деревообрабатывающего оборудования, 
то народное хозяйство будет продолжать ежегодно терять мил
лионы тонн топлива.

То, что мы, проектировщики, первыми почувствовали этот 
мощный резерв, вполне естественно: технико-экономические пока
затели вновь строящихся и реконструируемых предприятий 
проявляются, словно снимки в фотолаборатории, в наших руках. 
Но мы не настроены ограничиваться лишь ударами в набат, 
мы готовы сотрудничать со станкостроителями, ибо убеждены, 
что только совместные усилия создателей машин и их потреби
телей могут дать наиболее ощутимые плоды.

Многочисленные систематические контакты с конструкторскими 
бюро деревообрабатывающего станкостроения дают основание 
утверждать, что и в их среде созрело понимание необходи
мости создания в той или иной форме подразделений, укомплек
тованных соответствующими специалистами и оснащенных соот
ветствующим оборудованием. Теперь необходимо, чтобы руководи
тели ведомства-заказчика и ведомства —  поставщика дерево
обрабатывающего оборудования (Минлесбумпром СССР и Мин- 
станкопром) приняли практические меры, ведущие к положи
тельным переменам в этом вопросе.

УДК 674.047.001.5

Качественные и технико-экономические показатели сушки 
пиломатериалов в газовых лесосушильных камерах
п . с . СЕРГОВСКИЙ, и. м . М ЕРКУШ ЕВ, В. В. СЕЛЯНКИН —  Московский лесотехнический институт

Сушка пиломатериалов —  весьма энер
гоемкий процесс. Поэтому сокращение рас
ходов энергии на сушку или замена в су
шилках централизованных источников 
энергии местными, не используемыми для 
других целей, имеет важное значение для 
лесопильно-деревообрабатывающей про
мышленности.

Одним из путей экономии пара и при
возного топлива на деревообрабатываю
щих предприятиях является применение га
зовых лесосушильных камер на древесных 
отходах. Еще в годы Великой Отечест
венной войны и в первые послевоенные

годы газовые камеры периодического и 
непрерывного действия получили доволь
но широкое распространение. В дальней
шем, однако, темпы их строительства за
медлились, и в настоящее время наме
тилась тенденция к сокращению сушиль
ных хозяйств, работающих на древесном 
топливе. Так, если в 1977 г. (по дан
ным Ц Н И И М О Д а) в системе Минлесбум- 
прома СССР насчитывалось 96 газовых ка
мер, то теперь их не более 80.

Для решения технологической и эконо
мической целесообразности промышленно
го использования сушки пиломатериалов

топочными газами в М ЛТИ  было про
ведено специальное исследование. Выяв
ленные технико-экономические показатели 
газовых камер периодического и непрерыв
ного действия, имеющих различные вари
анты теплообеспечения, сопоставляли с со
ответствующими показателями типовых па
ровоздушных камер.

Обследовано три типа камер периоди
ческого действия —  ЦНИИМОД-50— 
53 (на Уссурийском, Приморском ДОКах 
и Ялуторовском лесозаводе), ВТИ (на 
Хорском Д О К е ;, ВНИИДМ АШ  (на ДОКе 
№  6 Главмоспромстройматериалов), а так-
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же противоточные камеры непрерывного 
действия «Оптимум» (на Ялуторовском ле
созаводе) и системы И. В. Кречетова 
(на Приморском ДОКе, Канском, Тавдин- 
ском и Сыктывкарском Л Д К ).  Все типы 
камер, кроме одного, оборудованы груп
повыми (одна —  на Слок) топками, ра
ботающими на древесном топливе. Исклю
чение составляют эжекционные камеры 
ВНИИДМАШ а, снабженные индивидуаль
ными (на каждую камеру) топками на 
природном газе.

В результате обследований установлено, 
что газовые камеры используются для 
сушки пиломатериалов только мягких хвой
ных пород (сосна, ель, кедр) толщиной 
19— 60 мм, преимущественно 111 категории 
качества (тара, детали домостроения, иног
да столярно-строительные изделия).

Виды сжигаемого древесного топлива — 
кусковые (гобыли, рейки) и измельченные 
(опилки, стружка, дробленка) отходы ле
сопиления и деревообработки. Подача топ
лива в топочные помещения, как прави
ло, механизирована (применяются скреб
ковые конвейеры, вагонетки с лебедка
ми). Топки загружают преимущественно 
вручную.

Конструкции действующих камер с топ
ками на древесном топливе не предусматри
вают регулировку степени насыщенности 
сушильного агента, состояние которого 
контролируется только по сухому термо
метру. Это приводит к несоблюдению уста
новленных режимов и снижает качество 
сушки: наблюдается неравномерность про- 
сыхания древесины по объему штабеля, 
растрескивание, выплавление смолы, по
темнение поверхности досок, загрязненйе 
их сажей.

На ряде предприятий причинами воспла
менения высушиваемых пиломатериалов 
были неудовлетворительная работа систе
мы очистки топочных газов и отсутствие 
контрольных приборов у топок. Загазо
ванность помещений и камер затрудняет 
контроль текущей и конечной влажности 
древесины. На многих предприятиях он 
вообще отсутствует.

Большинства указанных недостатков ли
шены газовые камеры ВНИИДМ АШ а 
с индивидуальными топками, работающими 
на природном газе. Испытания такой ка
меры (проведенные согласно методике Ру
ководящих материалов по камерной сушке) 
показали, что она надежно обеспечивает 
сушку пиломатериалов по 111 категории 
качества без влаготеплообработки и по 
И категории с влаготеплообработкой.

Результатами обследований установле
но, что газовые камеры с групповыми 
топками и ручной загрузкой древесного 
топлива дают низкое качество сушки 
ввиду несовершенства системы теплообес- 
печения. Повысить качество сушки повво- 
ляет испольвование природного газа, сжи
гаемого в индивидуальных топках. Для 
сжигания древесного топлива можно при
менять групповые топки с механизирован
ной его загрузкой и автоматическим 
регулированием горения или индивидуаль
ные топки на генераторном газе, получен
ном путем газификации древесных отходов.

Сравнительные расчеты технико-эконо- 
мических показателей работы газовых ка
мер непрерывного и периодического дей
ствия предусматривали четыре варианта 
источников газообеспечения:

вариант I —  групповые топки на куско
вых древесных отходах, загружаемых вруч
ную (это характерно для существующих

камер); этот вариант, не обеспечиваю
щий качественной сушки, рассматривали 
только с целью сравнения;

вариант И —  групповые топки с механи
зированной загрузкой измельченного дре
весного топлива и автоматическим регу
лированием процесса горения;

вариант И ! —  индивидуальные топки 
на генераторном газе, вырабатываемом из 
древесных отходов в газогенераторе;

вариант IV  —  индивидуальные топки на 
природном газе.

Для камер непрерывного действия (суш
ка товарных пиломатериалов до транспорт
ной влажности) была выбрана схема цир
куляции с прямым побуждением осевыми 
вентиляторами при поперечной штабелевке, 
работоспособность которой в газовых ка
мерах не вызывает сомнений. В качестве 
базового варианта для сопоставления взят 
четырехка!№рный блок воздушных камер 
ЦНИИМОД-49 с аналогичной схемой цир
куляции. Его технико-экономические по
казатели приняты по проекту Гипродрева 
для Волгоградского ПМ ДО имени Ерма- 
на.

Для газовых камер периодического дей
ствия (сушка до эксплуатационной влаж
ности по II категории качества) выбра
на эжекционно-реверсивная схема цир
куляции, используемая в камерах 
ЦНИИМОД-53 и ВНИИДМ АШ а, так как 
другие схемы циркуляции для этих камер 
на практике не проверены. Базовым ва

риантом служил проект двадцатикамерно
го блока воздушных камер ВК-4 (со съем
ными вентиляторно-калориферными агре
гатами), разработанный Гипролеспромом 
для Сургутского ДОКа. Поскольку эти ка
меры по схеме циркуляции отличаются от 
камер ЦНИИМОД-53, то различные ва
рианты газовых камер сравнивали также 
с дополнительным базовым вариантом — 
блоком воздушных эжекционно-реверсив- 
ных камер с осевыми вентиляторами (ус
ловно названными ЦНИИМОД-39 М ). По
казатели блока определяли по данным 
проекта Гипролеспрома с их корректиров
кой на изменение строительных и монтаж
ных работ.

Перед началом расчетов разрабатывали 
эскизные проекты всех вариантов газовых 
сушильных блоков, включающих их плани
ровки и разрезы камер. Варианты плани
ровки газовых камер непрерывного дей
ствия приведены на рисунке.

По эскизным проектам устанавливали 
строительные объемы зданий и сооруже
ний, пропорционально которым на основа
нии их удельной сметной стоимости для 
базовых сушильных блоков определяли ка
питальные затраты на строительство и 
монтаж газовых сушильных хозяйств с раз- 
ли.чными вариантами теплообеспечения и 
составляли сметы амортизационных отчис
лений. Аналогичным образом оформляли 
ведомости расходов топлива, пара (с уче
том его затрат в камерах периодического

Вариант Ш
и м

Вариант Ш

*9.0 А

Варианты планировок блока противоточных газовых камер непрерывного действия 
с различными способами их обеспечения топочными газами;

1 — групповые топки; 2 — камеры; 3 — газогенераториая сташшя; 4 — ннднвидуальные топка
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Варианты
теплообеспечения

0. Паровые калориферы 
(базовый вариант)

1. Групповые топки с руч
ным обслуживанием

II. Групповые автоматизи
рованные топкн

П1. Индивидуальные топки 
на генераторном газе

IV. Индивидуальные топки 
на природном газе
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П р и м е ч а н и е .  В числителе приведены показатели 
себестоимости сушки в газовых камерах в р /ы^, 
в знаменателе —  в %  (от  себестоимости сушки 
в базовых камерах).

действия на влаготеплообработку), элек
троэнергии, а. также штатные ведомости.

После такой подготовки разрабатывали 
сводные сметы и рассчитывали себестои
мость сушки и приведенные затраты на 
нее. Полученные значения себестоимости 
сушки и ее соотношения по различным 
вариантам собраны в таблице. По соотно
шениям приведенные затраты не отлича
ются существенно от значений себестои
мости.

Как видно из таблицы, все варианты 
газовых камер н е п р е р ы в н о г о  д е й с т 
вия,  кроме варианта П1, имеют по срав
нению с базовым (нулевым) вариантом 
пониженную себестоимость сушки. Наибо
лее экономичны камеры с индивидуаль
ными топками на природном газе. Второе 
место занимают камеры с групповыми топ
ками и их ручным обслуживанием. За 
ними идут камеры с групповыми автома
тизированными топками. Наименее эконо
мичны камеры с индивидуальными топ
ками на генераторном газе, что объясняют
ся дополнительными капитальными и эк
сплуатационными затратами на газифика
цию древесного топлива.

Аналогичные варианты газовых камер 
п е р и о д и ч е с к о г о  д е й с т в и я  при 
сопоставлении их по экономичности с па
ровоздушными камерами ВК-4 находятся 
в аналогичной последовательности, но в от
личие от камер непрерывного действия, 
варианты I и II имеют по себестоимо
сти сушки показатели, близкие к базо
вому варианту.

Как уже отмечалось, неправомерно со
поставлять газовые эжекционные камеры с 
камерами ВК-4, оборудованными сложны
ми и дорогими вентиляторными агрегатами. 
Сопоставление же их с эжекционными воз
душными камерами (по типу 
ЦНИИМОД-39), имеющими такое же цир-

г

куляционное оборудование, дает, как видно 
из таблицы, иные результаты. В этом слу
чае более экономичны, по сравнению с ба
зовым вариантом, только камеры с ин
дивидуальными топками на природном га
зе, но себестоимость сушки в остальных 
газовых камерах оказывается выше, чем в 
паровоздушных. Вызвано это тем, что срав
нивали затраты на сушку по II катего
рии качества, обеспечение которой связано 
с существенным расходом увлажнительно
го пара.

При оценке рационального использова
ния в промышленности тех или иных вари
антов теплоснабжения газовых камер не
обходимо, кроме экономических показате
лей, учитывать и возможность получения 
удовлетворительного качества сушки. Ка
меры с групповыми топками при ручной 
загрузке древесного топлива таких усло
вий не обеспечивают в основном из-за 
нарушения нормального режима работы 
топки (а следовательно и режимов суш
ки). Объясняется это тремя факторами: 
во-первых, периодическими остановками 
камер для загрузки и выгрузки материа
ла, во-вторых, неравномерной подачей в 
топку топлива и, в-третьих, периодически
ми изменениями параметров сушильного 
агента в камере по ступеням режима. 
В камерах с индивидуальными топками 
на природном или генераторном газе 
влияние первого из этих факторов исключа
ется (на время остановки камеры топка 
переводится на холостой режим работы), 
а влияние второго и третьего можно све
сти к минимуму с помощью простейших 
автоматических регуляторов расхода газо
образного топлива. Конструкции компакт
ных топок с такими регуляторами прове
рены на практике.

Топки, работающие на древесном топли
ве, для стабилизации состояния продук
тов горения требуют предварительной пе
реработки отходов и дров в транспорта
бельную массу, ее механизированной не
прерывной подачи с автоматическим регу
лированием расхода, а также специальных 
устройств для надежной очистки топочных 
газов от золы и сажи. Опыта эксплуата
ции таких топочных агрегатов пока нет. 
В связи с их сложностью и сравнитель
ной громоздкостью камеры с индивидуаль
ными топками на древесном топливе вряд 
ли найдут применение. Что касается груп
повых (на блок камер) автоматизиро
ванных топок на древесном топливе, то 
их создание не вызовет существенных 
трудностей, особенно для противоточных 
камер непрерывного действия, режимы 
сушки в которых стабильны во времени.

На основании результатов исследований 
и испытаний можно сделать следующие вы
воды.

Д ля сушки пиломатериалов д о  эк 
с п л у а т а ц и о н н о й  в л а ж н о с т и  це
лесообразно применять газовые камеры 
периодического действия с индивидуальны
ми топками на природном газе. В этих 
камерах приведенные затраты и себестои
мость сушки по II категории качества 
снижаются по сравнению с таковыми при 
сушке в типовых паровоздушных камерах 
на величину от 3 до 17 % (в зависимости 
от базы сравнения).

Применение камер периодического дей
ствия на древесном топливе нецелесообраз
но, так как себестоимость сушки в них 
и приведенные затраты практически не 
ниже, а могут быть и выше, чем в па
ровоздушных камерах.

На предприятиях, имеющих котельные 
или централизованное пароснабжение, га
зовые камеры периодического действия с 
топками на древесном генераторном газе 
нерентабельны. Однако такие камеры могут 
работать в небольших деревообрабатываю
щих цехах, лишенных пароснабжения (на
пример, в лесхозах, леспромхозах и 
т. п.), вместо камер с аэродинамическим 
подогревом, по сравнению с которыми они 
будут более экономичны, обеспечивая су
щественное сокращение расхода электро
энергии.

Для массовой с у ш к и  т о в а р н ы х  
п и л о м а т е р и а л о в  предпочтительней 
всего противоточные газовые камеры не
прерывного действия с индивидуальными 
топками на природном газе, приведенные 
затраты и себестоимость сушки в которых 
снижаются приблизительно на 20 %.

В районах, не имеющих промышленно
го газообеспечения, целесообразно при
менять противоточные камеры с группо
выми механизированными и автоматизиро
ванными топками на древесном топливе, 
расчетная себестоимость сушки в них ни
же, чем в воздушных камерах прибли
зительно на 10 %.

Камеры непрерывного действия с топка
ми на древесном генераторном газе име
ют более высокую (на 17 % ) себестои
мость сушки, чем воздушные камеры. При 
этом расчетом предусмотрено, что су
шильные блоки оборудованы типовыми 
промышленными газогенераторами с отбо
ром продуктов сухой перегонки. Вполне 
возможно, что при использовании более 
компактных простейших газогенераторов, 
работающих без отбора побочных про
дуктов газификации, противоточные ка
меры такого типа будут достаточно эко
номичны и найдут применение для сушки 
товарных пиломатериалов на предприяти
ях, не имеющих источников снабжения 
паром и природным газом.

Есть все основания рекомендовать Мин- 
лесбумпрому СССР в ближайшие 2— 3 го
да осуществить разработку проектов, из
готовление и испытание опытных образцов 
противоточных газовых камер непрерывно
го действия с групповыми механизиро
ванными и автоматизированными топками 
на древесном топливе для сушки товар
ных пиломатериалов, а также прогивоточ- 
ных газовых камер непрерывного дей
ствия (сушка товарных пиломатериалов) 
и газовых камер периодического действия 
(сушка пиломатериалов до эксплуатацион
ной влажности) с индивидуальными топка
ми на природном газе для районов, имею
щих промышленное газообеспечение.

Целесообразно поручить одному из от
раслевых НИИ разработку и опытную про
верку газовых камер периодического и не
прерывного действия, оборудованных про
стейшими древесными газогенераторами, 
для использования на предприятиях, не 
имеющих источников снабжения паром и 
природным газом.
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УДК 674.093.6-412.32:694

Повышение выхода комплектных заготовок из пиловочного сырья 
для деревянного стандартного домостроения
в. с. ЯСИНСКИЙ, Ю. п. ДАНИЛОВ — л Т А имени С . АА. Кирова

В настоящее время поставка древесины 
лесозаготовительной промышленностью в 
сортиментах сокращается, и все больщее 
количество лесопильных предприятий по
лучает ее в хлыстах или полухлыстах. 
Это, несомненно, способствует снижению 
трудозатрат при переработке древесины 
в леспромхозах и открывает новые ре
зервы улучшения ее комплексного исполь
зования. Однако технология переработки 
такой древесины на лесопильных пред
приятиях, имеющих цехи по производству 
заготовок для заводского домостроения, 
требует дальнейшего совершенствования.

Известно, заготовки для домов выра
батываются согласно заданной специфи
кации, а лесопильный цех перерабатывает 
пиловочник, средний диаметр и качество 
которого определяются местоположением 
поставщиков, т. е. лесозаготовителей. Ус
тановлено, что в условиях получения пи
ловочного сырья в хлыстах воздейство
вать на выход комплектных заготовок 
для деревянного домостроения можно из
менением относительной толщины бруса и 
длины бревна.

На предприятиях, получающих сырье 
в хлыстах и имеющих лесопильные и 
деревообрабатывающие цехи, необходимо 
вести расчет выхода заготовок не из 
пиломатериалов, а из пиловочного сырья.

Для определения математической моде
ли выхода этих заготовок был проведен 
эксперимент по имитационной модели 
раскроя бревен на пиломатериалы и досок

Рис. 1. Зависимость выхода заготовок т) от 
длины бревна (Л=0,65. / . .=  1500 мм, 

d „ , , =  0,33):
I ,  2, 3 —  суммарный выход цельных и клееных за 
готовок; 4, 5. 6 —  выход цельных заготовок; 7, S, 9 —  
выход клееных заготовок; I ,  4 ,7  —  d .  — 30— 32 см; 
г, 5, «  -  d j ^ - 2 2 - 2 4  си ; 3. в, Я -  d j J - 1 4 - 1 6  см.

на заготовки, разработанный на кафедре 
лесопиления и гидротермической обработки 
древесины Л Т А  имени С. М. Кирова.

Выходными параметрами в эксперимен
те приняты выход комплектных цельных 
заготовок, выход заготовок для склеивания 
и суммарный выход цельных и клееных 
заготовок.

При выводе уравнения регрессии пере
менными (управляемыми) факторами яви
лись:

диаметр бревна dgp, см; 
длина бревна /gp, м; 
относит^ьная толщина бруса А; 
средняя длина комплекта заготовок 

/ср, мм;
относительный размер максимально до

пустимого сучка d„ax- 
За постоянные факторы в эксперименте 

приняты:
толщина досок — 50 мм (выпиливаются 

из бруса);
вид заготовок —  строганые; 
способ раскроя досок — поперечный; 
количество одновременно выкраиваемых 

заготовок —  3;
способ распиловки бревен —  брусово- 

развальный; 
точность сортировки бревен ( ± 2  см ); 
порода —  ель.

П%

20.0

4,0 5.0 6.0 lnf.M

Рис. 2. Зависимость выхода заготовок т) от 
длины бревна (dep=22— 24 см, 1^^= 

=  1500 мм, d„o;t=0,33):
I  2, 3 —  суммарные выход цельных и клееных 
заготовок; 4 , 5 , 6 —  выход цельных заготовок; 7 ,3 ,9  —  
выход клееных заготовок; I ,  4 ,7  —  А = 0 ,8 ; 2, 5, 8 —  

/1=0,65; 3, 6, 9 —  Л = 0 ,5

Результаты проведенного эксперимента 
представлены на рис. 1— 4. Всегда счита
лось, что чем длиннее доска, тем больше 
комбинаций длин заготовок можно в нее 
вписать, и ожидаемый выход цельных 
заготовок при этом будет выше. Однако 
при расчете выхода цельных заготовок

по отношению к объему бревна характер 
зависимости оказался сложнее. Объем 
заготовок с увеличением длины бревна 
от 4 до 6,5 м повышается на 4— 8 %, 
а объем бревна при таком же изменении 
его длины возрастает на 15— 60% , 
что и вызывает сначала увеличение, а 
затем резкое снижение выхода цельных 
комплектных заготовок из бревна.

Учитывая быстрый рост объема бревна 
при увеличении его длины, становится 
понятным характер зависимости суммар
ного выхода и выхода клееных заготовок 
из пиловочного сырья при изменении длины 
бревна.

Исходя из общего вида зависимости 
выхода заготовок от относительной тол
щины бруса, изображенной на рис. 2, 
можно сделать вывод о неоднозначном 
характере ее воздействия на выходной 
параметр. Наибольший выход заготовок 
любых размеров и качества при пере
работке сырья всех диаметров получается 
при выпиловке брусьев с относительной 
толщиной Л=0,57— 0,71 dgp. В том случае, 
если для выполнения спецификации заго
товок не хватает сырья оптимальных 
диаметров, то узкие заготовки шириной 
А=0 ,5— 0,6 dgp выгодней вырабатывать из 
сырья малых диаметров и длиной 4— 5 м, 
так как в этом случае сучки, выходящие 
на кромки, не достигают своих макси
мальных размеров. Лучшие результаты при 
выработке широких заготовок (Н— 0,7—

Рис. 3. Зависимость выхода заготовок т) от 
длины бревна (^^. =  22— 24 см, А=0,65, 

rfma.=0,33):
1. 2, 3 —  суммарный выход заготовок цельных и 
клееных; 4, 5. 6 —  выход цельных заготовок; 7, 8, 9 —  
выход клееных заготовок; 1. 4, 7 —  L  = 2 0 0 0  мм;

2, 5. 8 —  /^р=1500 мм; 3 .6 .  9 —  /,.р=1000 мм

0,8 dgp) достигаются при выпиловке их из 
сырья средних и крупных диаметров длиной 
5,5— 6,5 м. 'Э то  происходит вследствие 
того, что зона зарастания крупных сучков 
В этом случае не достигает пласти бруса.
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Кроме того, меньшее влияние на длину 
досок оказывает кривизна и боковое сме
щение бревен и брусьев при подаче их 
в лесопильную раму.

Анализ приведенных графиков выхода 
заготовок из толстых досок, выпиливае
мых из пласти бруса, • показывает, что 
наибольшее влияние на исследуемый па
раметр оказывает диаметр сырья. Исходя 
из этого можно было бы сделать пред
положение о целесообразности примене
ния вариационного метода раскряжевки 
хлыстов. Однако при таком способе рас
кряжевки получаются пиломатериалы 
очень большого количества длин, что 
резко снижает загрузку, а следовательно, 
и производительность сушильных камер, 
являющихся узким местом в технологи
ческом процессе производства стандартных 
деревянных домов. Для того чтобы избе
жать снижения производительности су
шильных камер, придется вводить под
сортировку толстых пиломатериалов по 
длине на 4— 5 групп, а это приводит 
к увеличению трудоемкости процесса. 
Следовательно, наиболее целесообразным 
способом раскряжевки хлыстов следует 
признать константный, который дает воз
можность увеличить выход комплектных

Рис. 4. Зависимость выхода заготовок т) от 
длины бревна (d g .= 2 2 — 24 см, /|=0,65, 

/<.р=1500 мм):
I .  2. 3 —  суммарный выход цельных н клееных за 
готовок; 4. 5 .6  ^  выход цельных заготсмюк; 7, 8, 9 —  
выход клееных заготовок; I ,  4, 7 —  d .._e s0 ,4 1 ;

-  -Сг-0.25

заготовок путем раскряжевки хлыстов на 
бревна оптимальных длин.

На основании вышеизложенного можно 
сделать следующие выводы:

поставка сырья на лесопильно-дерево
обрабатывающие предприятия в хлыстах 
и полухлыстах открывает новые резервы 
увеличения объемов продукции деревян
ного стандартного домостроения;

путем раскряжевки хлыстов на бревна 
оптимальных длин, по нашим расчетам, 
можно увеличить выход заготовок для 
деревянного стандартного домостроения 
на 0,5— 1,9 % от объема пиловочного 
сырья; '

наиболее целесообразным способом рас
кряжевки хлыстов на лесопильно-дерево
обрабатывающих предприятиях является 
константный.

УДК 474.038.15:658.272

Особенности нормирования пороков пиломатериалов 
лиственных пород
в. с. ОЗИРСКИЙ, в. с. ТОДОРЧИК —  У к р Н П Д О

Необходимой предпосылкой рационального использования пило
материалов является достоверная их сортировка с обязательным 
учетом назначения. Для решения этой проблемы при разработке 
стандарта СТ СЭВ 2812— 80 «Пиломатериалы лиственных пород. 
Технические требования», а в дальнейшем и ГОСТ 2695— 83 не
обходимо было решить три взаимосвязанные задачи, каждая 
из которых определяла значимость стандарта, т. е. максималь
но возможную область распространения и эффективность его 
применения. Это, во-первых, обеспечение возможности охвата 
в одном стандарте требований ко всем лиственным породам; 
во-вторых, установление минимального количества сортов, кото
рые должны удовлетворять различным отраслям народного хо
зяйства, и, в-третьих, определение норм ограничения пороков, 
которые должны достаточно точно отражать ценностные харак
теристики каждого сорта.

При решении первой задачи было принято во внимание то 
обстоятельство, что пиломатериалы лиственных пород исполь
зуются в основном для переработки на заготовки различного 
назначения, качество которых обусловливается в первую очередь 
требованиями, предъявляемыми к готовым деталям и изделиям, 
и не зависит от особенностей развития и распространения по
роков в различных лиственных породах древесины. Кроме того, 
частота встречаемости и степень развития пороков древесины 
лиственных пород зависят не только от породы, но и от усло
вий произрастания, возраста древостоя, интенсивности ведения 
лесного хозяйства и других факторов. Качество древесины одной 
и той же породы, но с разными таксационными характеристи
ками, может быть различным. Поэтому разработчики сочли 
целесообразным создать единый стандарт на пиломатериалы 
твердых и мягких лиственных пород, имеющих промышленное 
применение.

Для решения второй задачи было исследовано использование 
пиломатериалов в зависимости от их назначения. Установлено,

что достаточным оказывается деление пиломатериалов на три сор
та. 1-й сорт должен быть высокого качества, удовлетворять 
любого потребителя. К 3-му сорту следует отнести пиломате
риалы с крупными пороками, 2-й сорт должен быть переход
ным. Для него характерно наличие в древесине пороков от не
значительных до крупных.

С учетом назначения и сложившегося в странах — членах СЭВ 
потребления пиломатериалы в основном предназначаются:

1-го сорта —  для использования в целом виде и переработки 
на заготовки больших размеров (судостроение, вагоностроение, 
сельскохозяйственное машиностроение), а радиально выпилен
ные —  для переработки на заготовки для текстильного произ
водства, изготовления спортинвентаря, клепок, гнутых дета
лей и т. д.;

2-го сорта — для использования в целом вйде и пере
работки на заготовки средних размеров, указанных в описании
1-го сорта, а также на заготовки строительных изделий, мебели 
и тары;

3-го сорта — для переработки на мелкие заготовки, при
меняемые в производстве мебели, тары и строительных изделий.

Третья задача, которую должен был решить стандарт,— уста
новление норм ограничения пороков, т. е. основных критериев, 
определяющих назначение пиломатериалов, их качественные ха
рактеристики. Они являются основными определителями при оцен
ке сортности пиломатериалов.

Вся сложность нормирования пороков в пиломатериалах (дос
ках) заключается в неоднородности их качества из-за неравно
мерного распределения пороков по длине доски.

Неточность нормирования пороков в пиломатериалах в нацио
нальных стандартах стран —- членов СЭВ, в том числе и 
в ГОСТ 2695— 71, заключалась именно в том, что нормирова
ние проводилось для одного, наихудшего по числу имеющихся
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пороков, метра длины доски, а уже по нему оценивался весь 
сортимент. Такая практика была хороша, когда оценивалось 
качество доски с точки зрения ее прочности. Но поскольку по
давляющая часть досок лиственных пород является поделоч
ным материалом, т. е. раскраивается на более мелкую продук
цию, такой метод нормирования являлся не совсем точным 
и требовал внесения некоторых коррективов.

Оценка качества поделочных пиломатериалов по сортам, осо
бенно 3-го сорта, определяемого нормами ограничения пороков, 
не гарантировала стабильной величины выхода заготовок и сви
детельствовала об определенной условности сорта.

Для разработки показателей, обеспечивающих большую ста
бильность качества при оценке пиломатериалов и повышаю
щих однородность групп пиломатериалов по качеству, были про
ведены экспериментальные исследования определения качества 
пиломатериалов по PC 3639— 72 и ГОСТ 2695— 71 с выделением 
групп пиломатериалов 3-го сорта, имеющих высококачественные 
зоны по длине. Чтобы получить сопоставимые результаты высо
кой точности, отбирались партии досок одной длины, толщины 
и примерно одной ширины. Опытные работы проводились на Киев
ском и Чинадиеэском ДОКах. Критерием оценки для сравнения 
служил объемный выход заготовок из различных сортовых 
групп досок.

Опыты показали, что из досок 3-го сорта, имеющих значитель
ные качественные зоны по длине, объемный выход заготовок 
выше, чем в среднем при раскрое досок 2-го сорта с нормиро
ванием пороков по требованиям пересматриваемых стандартов.

Результаты опытов дали возможность более точно оценивать 
качество пиломатериалов ?-го и 3-го сортов и внести допол
нительные требования в стандарты. Так, в частности, пункт
2.5 ГОСТ 2695— 83 гласит, что пиломатериалы 3-го сорта дли
ной более 3 м, на ‘/2 длины которых нет сортообразующих 
пороков (либо имеются только неучитываемые сучки в нормах
1-го сорта) или на Vs длины которых, имеются пороки в нор
мах 1-го сорта, относятся ко 2-му сорту. Эти дополнительные 
требования были одобрены всеми делегациями стран — чле
нов СЭВ и в дальнейшем введены в СТ СЭВ 2812— 80 и 
ГОСТ 2695— 83.

Благодаря применению такого показателя качества досок, как 
«добротность>, 16 % пиломатериалов 3-го сорта переведены во
2-й. Эти показатели установлены путем пересортировок пиломате
риалов по старым и новым нормам ограничения пороков.

Дифференцированные относительно длины и ширины пилома
териалов нормы ограничения сучков и других пороков позво
ляют допускать большее их количество при одинаковом уровне 
качества пиломатериалов различных размеров и минимальных 
потерях древесины в процессе раскроя на заготовки. Кроме 
того, введение дополнительных требований к пиломатериалам
3-го сорта повышает качественную однородность пиломатериалов. 
Этим достигается также стабильность выхода заготовок из пило
материалов соответствующих сортов.

Экономический эффект от введения дополнительных требований 
только по нашей стране составляет 613 тыс. р. в год.

УДК «62.5Э;630'824.83

Применение поливинилацетатной дисперсии пониженной вязкости 
в производстве спичек
л . А. СЕМЧЕНКО, О . К. БОНДАРЬ — П Д О «Борисовдрв*»

В поисках более дешевых и менее дефицитных, чем поливинил- 
ацетатная дисперсия, клеев мы исследовали возможность эффек
тивного использования для склеивания внутренних спичечных 
коробок из картона поливинилацетатной дисперсии пониженной 
вязкости. При приготовлении фосфорной массы поливинилацетат- 
ная дисперсия модифицировалась смолой КФ-Ж-

Исследования проводились в производственных условиях на 
коробкоклеильных машинах 1UL-2 и на машинах для нанесения 
фосфорной намазки SAB-2 шведской фирмы «Ареико».

Качество склеивания внутренних спичечных коробок определяли 
визуально, подсчетом расклея одного из клапанов. Что 
касается фосфорной массы, приготовленной на основе модифици
рованной поливинилацетатной дисперсии, то о ее качестве судили 
по числу зажигаемых спичек об сторону коробки с нанесенной 
фосфорной массой.

Клей для склеивания внутренних коробок приготавливался 
на действующем клееприготовительном участке спичечной фабри
ки путем тщательного перемешивания в мешалке поливинила
цетатной дисперсии с технической водой. Расчетное количество 
воды вводили в мешалку небольшими порциями температурой 
20 -22  °С.

Показатели вязкости полученного таким образом клея и расклея 
одного из клапанов коробки приведены в таблице.

В результате исследования установлено, что для склеивания 
внутренних спичечных коробок из картона вполне пригоден клей

Состав клея, %
Вязкость, с

Расклей одного из 
клапанов коробки, %

П В А вода

100 0 56 0,50
95 5 36 1,54
90 10 25 ' 2,11
85 15 12 2.79
80 20 11 2,84
75 25 10 2.89
70 30 9 2,94
65 35 8 3,00
60 40 7 3,05
55 45 6 3,15

из поливинилацетатной дисперсии пониженной вязкости — 8—
10 с по стандартной кружке ВМС. Поливиннлацетатная диспер
сия пониженной вязкости меньше налипает на клеенаносящие 
колеса машины 1UL-2, сокращая тем самым время, затрачиваемое 
на ее мойку оператором.

Для приготовления фосфорной массы обычно используют 
непластифицированную или пластифицированную дибутилфтала- 
том поливинилацетатную дисперсию (в пределах 5— 10 % от веса 
ее сухого остатка). В целях экономии дисперсии в нее вводят 
и затем тщательно перемешивают до 30% смолы КФ-Ж 
(к весу дисперсии). Полученный клей загружают в шаровую 
мельницу после второго цикла и дополнительно всю массу 
перемешивают 8— 10 мин. Полуденная таким образом фосфорная 
масса, нанесенная на коробку после сушки, обеспечивает 
зажигание более 100 спичек на каждой стороне коробки, что 
удовлетворяет требованиям ГОСТ 1820— 77 «Спички».
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Организация производства, управление, НОТ

УДК [657.1 =481.3 ];«84

Расчет заработной платы на мебельных предприятиях с помощью 
ЭБМ «Искра-554»
п. в. ВАЛИЦКИЙ, В. я. КРИШ ТАЛЬ, канд. техн . наук, Е . В. Ф ЕНСТЕР  —  Л Н П О «Ленпроектмебель»

Один из наиболее эффективных путей совершенствования бух
галтерского учета — механизация обработки данных на малых 
вычислительных машинах. В 1981 г. в Л Н П О  «Ленпроектмебель» 
решили реализовать задачу «Учет труда и заработной платы> 
на базе электронной бухгалтерской машины (ЭБМ ) «Искра-554>.

Она выпускается в четырех исполнениях с разной номенкла
турой вводно-выводных устройств и, соответственно, с разными 
функциональными и стоимостными характеристиками. Четвертое 
исполнение при объеме ОЗУ 8 кбайт обладает самым широким 
набором вводно-выводных устройств; литерным А Ц П У  с быстро
действием 11 знаков/с, матричным А Ц П У  с быстродействием 
100 зн/с, устройством записи и считывания с магнитной карты, 
перфоратором, считывателем с П Л , двумя кассетными накопи
телями на магнитной ленте КН М Л (применяется компакт-кассета 
МК60 емкостью 50 кбайт), накопителем на магнитном диске 
Р412 емкостью 1,3 Мбайта.

При такой наборе можно достичь наибольшего уровня 
автоматизации решения задач, так как имеется возможность 
хранить библиотеки программ, нормативно-справочную и проме
жуточную информацию на М Д, а также наличествует быстро
действующее матричное АЦ П У, позволяющее печатать большой 
эбъем выходных ведомостей.

Объединение закупило две ЭБМ «Искра-554» четвертого испол
нения. Разработка программ была выполнена в сравнительно 
короткий срок (окало полугода) силами трех программистов.

Объем автоматизации при расчете заработной платы и получе
нии установленных форм бухгалтерской и статистической отчет
ности хорошо виден из перечня входных и выходных форм.

Входными документами для решения задачи были: общие 
сведения о работающих, табель учета использования рабочего 
времени, рабочий наряд на бригаду, ведомость начисления разных 
видов оплат и доплат, ведомость различных видов удержаний, 
список премируемых сотрудников, больничный лист, записка о 
предоставлении отпуска.

Выходными документами явились; лицевой счет, расчетный лис
ток, ведомость расчета наряда на бригаду, ведомость расчета 
табеля, ведомость за первую половину месяца (аванс), ведомость 
за вторую половину месяца (зарплата), итоговая ведомость рас
пределения заработной платы по кодам видов оплат и удержаний 
по предприятию, итоговая ведомость по реквизитам «начислено», 

I «удержано», «на руки», «д ол г» по отделам, сводная ведомость
I в разрезе отделов с итогом по предприятию по тем же реквизи

там, ведомость по любому коду вида оплат или удержаний 
в разрезе табельных номеров по отделам, итоговая ведомость 
распределения заработной платы по категориям и фондам по 
отделам, сводная ведомость распределения заработной платы по 
категориям и фондам по предприятию.

ЭБМ автоматически рассчитывает государственные налоги 
(подоходный и на малосемейных), профсоюзные взносы, при 
необходимости производит пересчет за предыдущий месяц. 
ЭБМ начисляет зарплату работникам на окладе и повременщикам, 
выполняет расчет рабочего наряда на бригаду с автоматическим 
разнесением результатов по работающим с записью на магнитный 
диск. Для уменьшения трудоемкости и повышения достоверности

расчетов максимально уменьшен объем оперативной информации 
за счет введения на магнитный диск нормативно-справочной 
информации. Она включает в себя следующие данные рабо
тающего: фамилию, табельный номер, категорию персонала, ок
лад, персональную надбавку, тарифные ставки урочные и сверх
урочные (для повременной системы оплаты), величину планового 
аванса, процент премии, код налогоплательщика, членство в 
профсоюзе и т. д. Кроме того, существенно уменьшает объем 
входной информации (а соответственно, и ошибок) ввод данных 
по отклонениям при обработке табеля (при авансе и при зарплате). 
К уменьшению затрат приводит также то, что ввод данных 
в ЭБМ производится непосредственно, минуя стадию подготовки 
на перфоноснтелях. Выдаваемые протоколы ввода документов 
с итоговыми суммами в форме, адекватной входным документам, 
а также широкие возможности программ ввода оперативного 
исправления введенной информации обеспечивают высокий уро
вень достоверности данных.

Информационная база задачи состоит из двух массивов на 
магнитном диске — основного массива и массива-индекса. Основ
ной массив состоит из записей, каждая из которых занимает две 
зоны и содержит общие сведения и оперативную информацию по 
одному работающему. Прямая организация этого массива позво
ляет работать с базой данных, фактически не задерживая 
оператора ЭБМ при вводе исходных документов. Для ускорения 
получения сводов по отделам и категориям персонала исполь
зуется вспомогательный массив-индекс. Имеется ограничение на 
структуру табельного номера, которая должна иметь вид: 
U U N N N , где Ц Ц  — номер цеха (отдела), NNN  — сквозной 
по всему предприятию номер работающего. Поэтому макси
мальный объем записей в основном массиве — 999. Такое коли
чество записей вполне можно поместить на одной стороне магнит
ного диска.

Комплекс программ задачи доходит до 26. Каждая из этих прог
рамм реализует определенный набор работ. Полная их совокуп
ность образует реестр работ, необходимый для диалога оператора- 
бухгалтера с ЭБМ. Условно их можно разделить на группы 
работ: служебные, связанные с ведением общих сведений о ра
ботающих; по начислению аванса, заработной платы; по получе
нию итоговых и сводных ведомостей. Вводя с клавиатуры коды 
этих работ, можно задать нужную последовательность вычисле
ний.

Д ля иллюстрации приведем часть реестра, состоящего из 41 
работы. 10 —  первоначальный ввод общих сведений о рабо
тающих; 11 — корректировка общих сведений; 16 — распечатка 
общих сведений о работающих заданного отдела; 20 — перепись 
планового аванса в оперативную часть; 21 — ввод отклонений 
от планового аванса; 22 —  получение платежной ведомости;
30 — ввод / корректировка информации по табелю; 31 —
ввод / корректировка информации с ведомости разных видов оп
лат и доплат; 32 — ввод / корректировка информации с ведо
мости прочих удержаний; 33 — начисление зарплаты без откло
нений; 39 —  получение расчетных листков; 50 — получение
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итоговой ведомости распределения заработной платы по видам оп
лат и удержаний по заданному отделу; 51 —  то же по всему 
предприятию; 77 —  формирование массива-индекса; 46 — расчет 
рабочего наряда на бригаду.

Модульный принцип построения комплекса программ позволяет 
легко дополнять его новыми программами и пополнять реестр но
выми работами. Все программы, входящие в комплекс, каталоги
зированы в библиотеке на магнитном диске. В комплекс входит 
специальная управляющая программа, функцией которой являет
ся загрузка по мере необходимости нужной программы. Смена 
программ происходит автоматически, что упрощает и ускоряет 
работу пользователя и не требует от него специальных знаний 
в области вычислительной техники. За пультом ЭВМ может рабо
тать бухгалтер.

Задача находится в эксплуатации с марта 1982 г. За это время 
был выполнен ряд модернизаций. Устранены слабые места 
проекта, вызванные копированием при механизации ручной тех
нологии. Так, раньше существовал порядок, при котором удержа
ние налогов у постоянно работающих производилось через месяц 
после начисления. Правило, удобное при сручном» варианте, 
так как дает бухгалтерии две недели времени для расчета налогов.

но является причиной многих неудобств при автоматизации. 
Д ля совершенствования технологического процесса с разреше
ния финансовых органов был изменен этот порядок и удержание 
налогов и профсоюзных взносов стали производить в месяц 
начисления заработной платы для всех категорий работающих. 
В результате всех этих рационализаций сейчас на предприятии 
численностью около 500 человек требуется для начисления аванса
4 ч машинного времени, зарплаты 30 ч в течение 3 дней.

Внедрение задачи позволило сократить численность бухгалте
рии. Например в ЛенСПКТБ (головная площадка ЛН П О  
«Ленпроектмебель» численностью около 600 чел.) расчетный от
дел бухгалтерии состоял из трех человек и выполнял расчеты с по
мощью МСС. Переход на решение задачи на ЭВМ «Искра-554» 
позволил оставить только одного из них.

В настоящее время в ЛН П О  «Ленпроектмебель» ведутся 
активные работы по реализации задачи на базе ЭВМ 
«Искра-555». В этом проекте будет использован опыт работы 
на ЭВМ «Искра-554». С учетом дополнительных технических 
возможностей новой ЭВМ (наличие видеотерминала, объем ОЗУ 
32 кбайт) следует ожидать ускорения решения задачи примерно 
в 1,5 раза.

УД К  «84:158.5

ВАЗовская система оплаты труда в условиях хозрасчета
в. А . ЗАГРЯДСКИЙ —  Тираспольская мебельная фабрика № 5

Коллектив Тираспольской мебельной фабрики №  5 постоянно 
совершенствует организацию труда работников и его оплату. 
Наше предприятие одно из первых в.системе Минмебельдрев- 
прома М ССР приступило к повсеместному внедрению бригад
ных форм организации труда. Мы разработали свою систему 
распределения коллективного заработка (см. «Социалистический 
труд» 1985, № 3), которая нашла применение на других пред
приятиях и не только нашей отрасли. Вместе с другими орга
низационно-техническими мерами это позволило нам без уве
личения численности работающих за годы одиннадцатой пяти
летки обеспечивать ежегодный рост объемов производства в сред
нем на 5,1 %.

Перенимая внедренную Волжским автозаводом комплексную 
систему организации управления производством и оплаты 
труда, наше предприятие, а также мебельная фабрика № 2 
имени М. В. Фрунзе (г. Кишинев), через несколько лет ста
ли базовыми по распространению этого опыта. Сейчас с уве
ренностью можно утверждать, что элементы системы управления 
ВАЗа в совокупности с разделением функций на основе стан
дартов предприятия положительно влияют на эффективность всей 
нашей управленческой системы.

Если в сдельно-премиальной системе постоянная часть зара
ботной платы состоит только из тарифной ставки, то в ВАЗовской 
применяются шестиступенчатая градация доплат за условия труда 
и доплата за профессиональное мастерство. Важно, что каж
дое рабочее место оценивается по показателям условий труда, 
а рабочий получает надбавку по табелю перемещений за 
время, отработанное в конкретных условиях. Доплатой за про
фессиональное мастерство можно стимулировать повышение ква
лификации рабочих сверх рамок, установленных тарифио-ква- 
лификационным справочником.

Практикой установлено, что в настоящее время уровень за
работной платы на предприятиях в условиях сдельно-пре- 
миальной системы поддерживается в результате перевыполне-

В порядке обсуждения.

ния норм выработки до 130 % и более. Это происходит за 
счет образования так называемого приработка, что также тор
мозит внедрение технически обоснованных норм времени (прав
да, с выходом методических указаний по применению 20 %-ных 
надбавок к расценкам или к тарифным ставкам эта пробле
ма частично разрешается). ВАЗовская система позволяет уже
сточить нормы времени на коэффициент их перевыполнения, а вво
димая премия за снижение трудоемкости компенсирует прира
боток в заработной плате. Доплата же за выполнение норми
рованного задания заменяет премию к сдельному заработку.

Положительным моментом является то, что нормы времени 
приближаются к фактически затраченному времени на определен
ный объем работ и сопоставление этого времени выражается уров
нем выполнения нормированных заданий, который в отличие от 
перевыполнения норм выработки дает ясное представление о та
ком важнейшем показателе, как производительность труда не 
только в крупных подразделениях, но и в бригадах, на ра
бочих местах. Более того, по существующей на нашем пред
приятии системе распределения коллективного заработка нормы 
выработки, устанавливаемые самими рабочими для определения 
личного трудового вклада в конечные результаты работы бригады, 
также приближаются к необходимому рабочему времени, а зна
чит, в условиях ВАЗОВСКОЙ системы — к официальным нор
мам времени. Все это способствует повышению качества нор
мирования как важнейшего элемента НОТ.

ВАЗовская система в чистом виде более пригодна для произ
водств, где преобладают аппаратурные процессы, или «жесткий» 
конвейер. Что касается предприятий нашей отрасли, то там меж
ду отдельными рабочими местами или микроучастками создаются 
межоперационные заделы, способствующие повышению произво
дительности труда отдельных рабочих в результате внедрения 
более совершенных приемов. Поэтому мы разработали ряд по
ложений в системе оплаты труда, наиболее полно отвечающих 
условиям нашего производства.
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Директору дано право по представлению начальников цехов 
проставлять в нормированные задания молодым рабочим, вы
полняющим индивидуальный план подготовки к присвоению оче
редного разряда и установленные нормы выработки, разряд на 
выполняемые работы. У  нас также действует положение об опла
те труда рабочего, выполняющего работу за отсутствующего.

Наша ближайшая задача —  теснее увязать положительные 
элементы ВАЗовской системы оплаты труда с новыми метода
ми стимулирования, определяемыми хозрасчетом.

Для укрепления связи между объемом работ бригады и раз
мером ее заработка целесообразно будет ввести новую хозрасчет
ную единицу —  стоимость нормо-часа (С Н Ч ). Она является 
основным показателем в ВАЗовской системе для учета объема 
работ и начисления заработной платы.

Удобство ввода этой относительно стабильной величины, как 
и расценки, в сдельно-премиальной системе определяется следую
щими соображениями. При изменении плана или ассортимен
та выпускаемой бригадой продукции бригадир легко может под
считать, сколько бригада потеряет или дополучит к заработной 
плате.

Когда бывают отклонения в трудозатратах из-за замены одних 
материалов другими, СНЧ как укрупненный показатель мож
но применять для расчета с бригадой. СНЧ обеспечит опера
тивное планирование и корректировку фонда заработной платы 
(Ф З П ) в зависимости от фактически выполненного объема ра
бот и непосредственную связь между ними.

В условиях хозрасчета порядок выплаты Ф ЗП  требует больших 
изменений, чем произведенные в ранее применявшихся поло
жениях.

Нам представляется полезным ввести подвижную шкалу, свя
зывающую уровень выполнения нормированного задания с допла
той за выполнение нормированного задания (Д Н З ) к постоянной 
части заработной платы. Иными словами, следует не устанавли
вать стабильные нормативы, а рассчитывать при окончании каж
дого месяца конкретно для каждой бригады процент ДНЗ:

где Ф ЗЯо(„) —  плановый уточненный основной фонд заработ
ной платы бригады;

ПостЧ —  постоянная часть Ф З Я „(„) бригады; 
п ет  —  премия за снижение трудоемкости в ФЗПо(„), 

выражена коэффициентом, т. е. ПСТ/ 100.

Если принять Д И З = ‘ НО %  за номинальный уровень выпол
нения нормированного задания, начиная с которого начисляется 
Д Н З, то норматив (Я )  начисления Д Н З  за каждый процент 
превышения уровня У  нормированного задания сверх 80 % будет 
равен

Н=
Д Н З  
У— 80

(2)

Поскольку формула (2) вытекает из формулы (1 ), этот нор
матив является уже не определяемой величиной, а производ
ной и необходимость в нем вообще отпадает.

Администрация нашего предприятия получила возможность 
устанавливать рабочим бригады за прошедший месяц размер 
тарифных ставок в среднем не ниже среднего разряда ра
бот. Кроме того, при У >100  %, вне зависимости от сэкономлен
ной бригадой месячной суммы, мы практикуем дополнитель
ную выплату за отсутствующего рабочего с учетом ФЗПд^„у.

ФЗП„ --ФЗП.о(п) Ф ЗП,

( 1)

где Ф ЗП „^  —  отсутствующего рабочего;
Ф З П 1оо —  уже начисленная часть >ФЗЯо(„) за выполне

ние У=100  %.

Главные составляющие в оплате труда по методу ВАЗа в усло
виях хозрасчета и бригадного подряда сохраняют свое стимули
рующее значение и получают дальнейшее развитие.

Экономика и планирование

УДК 674.093.02

Выбор рациональных поставов с 
пиломатериалов
в. Ф . ВЕТШЕВА, д-р техн . наук —  Сибирский технологический

При планировании раскроя бревен рациональность поставов оце
нивается, как правило, по объемному выходу пиломатериалов, а их 
сортовая структура и цена в расчет не принимаются. Такой подход 
предполагает, что получение дополнительной пилопродукции за 
счет повышения общего объемного выхода пиломатериалов неиз
бежно приводит и к увеличению их суммарной стоимости. В дейст
вительности совокупное влияние объемного и ценностного выхода 
пиломатериалов на экономические показатели распиловки бревен 
значительно сложнее. Оно до сих пор в достаточной мере не изуче
но и не имеет теоретического обоснования. Это затрудняет целе
направленное практическое использование указанных факторов 
для повышения эффективности производства пиломатериалов.

Недостаток такого планирования в том, что оно не создает необ
ходимого стимула для улучшения сортового состава и повышения

учетом товарной стоимости

тут

товарной стоимости вырабатываемых пиломатериалов. Это говорит 
о необходимости оценки рациональности поставов с учетом их 
ценностных критериев.

При раскрое бревен на пиломатериалы сортовой и ценностный 
выход нередко можно повысить за счет такой вырезки дефектов 
в бревнах и досках, которая приведет к снижению их общего объе
ма. Если потери перекрываются при этом большей стоимостью 
досок, то снижение их объема целесообразно (т. е. в этих случаях 
экономически более эффективен постав с пониженным выходом пи
ломатериалов). Экспериментальный поиск поставов, рациональ
ных с позиций как объемного, так и ценностного выхода пиломате
риалов, весьма трудоемок. Особенно большой объем эксперимен
тальных работ необходим при поиске поставов для крупномерных 
бревен (из-за большого числа досок в поставах). При смене техни-
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ческнх требований на иилопродукцию подобные эксперименты 
должны повториться.

Возникает необходимость в теоретическом обосновании этой ак
туальной проблемы. Прежде всего важно выявить общие законо
мерности эффективного раскроя бревен с учетом качества древеси
ны и ценностного выхода вырабатываемых пиломатериалов. 
А  затем на этой основе решать различные конкретные вопросы:

Каковы размеры возможной экономии или потерь при изменении 
значений рассматриваемых критериев на определенную заданную 
величину?

В каких случаях целесообразно вести раскрой бревен с пони
женным выходом пиломатериалов?

Когда необходимо ориентироваться на повышение этого пока
зателя?

Каковы условия, при которых раскрой с пониженным и повы
шенным выходом пиломатериалов даст равный экономический 
эффект?

Ответы на эти вопросы позволят судить о неиспользованных 
резервах повышения эффективности переработки бревен на экс
портную иилопродукцию. Приведем одно из возможных теорети
ческих решений этих вопросов. В общем виде оно сводится к срав
нительной экономической оценке раскроя двух идентичных по раз
мерной и качественной характеристикам партий бревен различны
ми поставами (при распиловке с брусовкой это будут наборы поста
вов), например №  1 и 2.

Рассмотрим сначала наиболее сложный случай, когда в одном* из 
поставов (наборов) больше ценностный критерий, а в другом — 
объемный. Сначала уточним содержание основного ценностного 
критерия, т. е. цену 1 м’  пиломатериалов, вырабатываемых по 
поставу. Она определяется как средневзвешенная величина с уче
том размеров, объема и нормативной (или фактической) сорт
ности пиломатериалов, а также сортового состава бревен.

Для поставов № 1 и 2 обозначим: расход бревен, м ,̂ £ | = £ г = £ ;  
количество напиленных пиломатериалов, м’ , П\ и Пг\ объемный вы
ход, %, т)1 и 112; цену 1 м’  пиломатериалов, р., С\ и Сг- В качестве 
дополнительного условия примем C i> C 2, но t|i<ti2. Это значит, 
что при распиловке равного количества бревен по обоим наборам 
поставов при применении поставов № 1 получим меньше пилома
териалов, но их ценностный критерий будет больше, чем у выпилен
ных по поставам № 2. Задача состоит в определении таких значе
ний т||/т)2 и Ci/Сг. при которых: постава № 1 и 2 в равной мере эф
фективны; постава №  1 выгоднее, чем №  2; выгоднее постава №  2.

Чтобы решить поставленную задачу, необходимо выбрать точ
ный критерий оценки рациональности поставов, учитывающий как 
объемный выход, так и стоимость вырабатываемых пиломатериа
лов. С этих позиций рассмотрим показатель экономической целе
сообразности Эц, р.:

Э ц - ( Ц , - Ц , ) - « „ о т .

представляющий разность ценностного выхода пиломатериалов 
в сравниваемых поставах №  1 и 2 за вычетом потерь (Я„от) ^  сни
жения объемного выхода в поставах №  I на величину (т|2— t|i ) .  %■

^ п о т = (^ г— П\)Сг, но Я|= 

поэтому

= (т1,£)/100, Я2= ( л 2£)/100,

Э .=
/ т||Б и\2Б \ -  ^ t]iB\  1
'1 0 0  ion  */ ^ * V i nn  100/ J •100 100 ЮО-»

Проведем преобразование:

|--0,01 [  ( „ c , a g - „ c . )  - c , (n , -n .  J )  ]

Примем C ,^ iO O % ; 1)2=100%; (1— 41/^2) = " ' ;  т|1/Я2=
100 I . - ̂

D  Л2 ^ 2  ^2*• '1)2 С2 '  Л2’'  ■*

Результаты расчетов по этой формуле представлены в таблице

С,
с .

Значения Э  при П1/Я2. %

0.995 0.99 0,98 0.97 ; 0,96 0,95

1,01 I — 0.05 — 0,99 — 3,02 - 5 ,0 3 — 7.04 — 9.05

1.02 2 + 0 .9 9 — 0,02 — 2,04 ; — 4.06 — 6,08 — 8,10

1.03 3 +  1.98 +0 .9 7 — 1.06 — 3.09 -5 ,1 2 -7 .1 5
1.04 4 + 2 .9 8 +  1.96 — 0,08 — 2.12 -4 ,1 6 - 6 ,2 0

1.05 5 +3 .975 + 2 .9 5 + 0 .9 —  1.15 — 3.2 — 5,25
1.06 6 +4.97 +  3.94 +  1.88 — 0.18 — 2,24 — 4.30

1,07 7 + 5 .9 6 + 4 .9 3 + 2 .8 6 + 0 .7 9 —  1,28 -3 ,3 5
1.08 8 + 6 ,9 6 +5 .92 + 3 .8 4 +  1.76 -0 ,3 2 -2 ,4 0

1.09 9 + 7 .9 6 +6.91 + 4 .8 2 + 2 .7 3 + 0 ,6 4 —  1,45
1,10 10 + 8 ,9 5 +  7.9 + 5 .8 0 + 3 .7 0 +  1.66 — 0.5

(при следующих условиях эффективной распиловки бревен по пос
тавам с пониженным объемным выходом пиломатериалов: 
£|=£2; С1>Сг; t i i < ’l2)- 

Из приведенного выше выражения определим условия, когда

Э = 0 ; Э < 0  и Э > 0 . Если Э = 0 , то (Z/i— Я 2) =  Я„от или 

( ’•§-0 ='"■•’1’!='"+>•
Отсюда Ci/C2=  (m - f l)/i|) (в таблице это условие обозначено 
сплошной ломаной линией).

Если Э < 0 , то (Д 1— Я гХ Я п о т . а Эц —  величина отрицатель
ная, что возможно при условии

(4 > ') = т + Л .

[ТО возможно при

" С , ■/ < - "  ( « й - ' )

Когда Э > 1 , то (Я 1— Я 2 )>Я „от .

( , f g - l ) > m .

Если {Ц\— Я 2 )> Я „о т  (f- —  величина положительная),
совершенно очевидно, что постав № 1 рациональнее постава № 2, 
несмотря на снижение объема пиломатериалов. Но если Э — вели
чина отрицательная, то не всегда верно, что постав № 1 менее эф
фективен, чем №2. Дело в том, что условие (Я|— Я гХ Я п от  выпол
нимо и при положительных значениях разницы (Z/i— Яг).

Практически для экспортных предприятий при распиловке бре
вен B i= f i2 имеет значение лишь конечная выручка, поэтому уже 
при Я 1= Я 2 вариант раскроя № 1 представляется выгоднее № 2, 
поскольку при пилении поставом № 2 пиломатериалов получается 
больше иа (Я г— Я|) кубометров, требующих на участках за лесо
пильным цехом дополнительных трудозатрат, перекрываемых лишь 
за счет уменьшения прибыли. Этих трудозатрат можно избежать, 
применяя постав № 1, равноценный по суммарной стоимости пи
ломатериалов на уровне лесопильного цеха поставу № 2. Таким об
разом, в области отрицательных значений величины Э имеется 
граница, соответствующая требованию Я 1= Я г .  которая определя
ет условия рациональности раскроя по поставам с пониженным 
выходом пиломатериалов, когда C i> C 2, но Ц|<т12.

Раскрой по поставам №  1 с пониженным объемным выходом пи
ломатериалов, но с большим ценностным критерием будет эффек
тивнее раскроя по поставам №  2 во всех случаях, когда Я | > Я г 
или С|Я|^СгЯ2, что при распиловке равного количества бревен 
( £ i = f i 2) возможно, когда С\/Сг^г\2/г\1.

В таблице условие Я > = Я 2 выделено штриховой линией, сле
довательно, область от этой границы и ниже можно назвать об
ластью рациональности орставов №  1, а выше нее расположена 
область рациональности поставов № 2 с повышенным выходом пи
ломатериалов. Правильность этих выводов подтверждается расче
том на конкретных поставах с учетом расхода сырья. Расчет пос-
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тавов производился на ЭВМ «Электроника ДЗ-28» по специаль
ным программам, позволяющим определять как объемный выход 
пиломатериалов, так и ценностные показатели раскроя. 
Пример 1. Требуется определить эффективность поставов №  1 по 
сравнению с № 2, составленных для распиловки бревен диамет
ром 16 см.

I проход 1 проход
100 25
1 I

II рроход 
2 5 _ К _ 2 5
1 2 I

25 75 25
№ 1

И проход 
25 25

1
й ___
1 3

Сечения вырабатываемых пиломатериалов:

№ 1 25Х 150 № 2 25Х 100
25X75 25X75

Другие показатели по поставам:

№ 1: С| =  83,31 р./м^ Л1 =  46 %; Я ,=0,063 м"; Я , =  5,25 р.;

№ 2: С2=80,96 р./м^ ti2=46 %; Яг=0,063 м^ //2=5,10 р.

По объемному выходу эти наборы равноценны, и только их 
сравнение по ценностным критериям позволяет определить, что 
более рациональным будет раскрой по поставам №  1 . Его эффек
тивность определяется следующими показателями:

Э = р = 1 0 0 [ ( 1
83,34
80,96

- 1 ) - 0 ] = + 2 , 9 % ;

Я э=//|— //2=5,25— 5,10=0,15 р.

//,=0,15 р.—  экономия при распиловке одного бревна. Отне

сенная к 1 м̂  бревен //,
0,15 

 ̂ 0,14
=  h07 р./м’ . Экономия на каждом

1 м® пиломатериалов составит С\— С2=2,35 р.
Эти выводы получены при распиловке по поставам №  1 и 2 

равного количества бревен, т. е. £ |=£ г. Теперь определим, 
сколько потребуется сырья figx- ®сли при пилении поставами X» 2 
добиваться получения ценностного выхода Я 2= Я | .

Я 2С2= Я | С 1 или T)2£ 2xC2=T )iB iC i. Поскольку ТЦ =  Т1 2 , ^ 2x^2=  
= £ iC i .  Отсюда В анализируемых поставах

^ = 1 ,0 2 9 , поэтому £2x=*-029fii, т. е. если B i= 1 0 0 % , то 
Сг
Й2х =  102,9 %. Этот расчет также подтверждает целесообразность 
поставов № 1.
Пример 2 (для бревен диаметром 40 см)

25 38 200 38 25 38 175
2 1 1 1 ■- 2  -^ 2 3 1 1

25 38 75 38 25 25 63 25
1 1 3 1 1 1 5 1

38
1 3

Показатели по поставам:

№ 1: Т1|=65,07 %; С, =  86,06 р./м^ Я ,=0,52045 м^ ^ i= 4 4 ,8  р.; 
№ 2: 112=65,6 %; С2=84,02 р./м^ Я2=0,524535 м^ Я2=44,07 р.

Л и . = 100 [ ( 65,07 86,06 
65,6 '84,02

Следовательно, рациональнее пилить по поставу № 1 с понижен
ным выходом пиломатериалов.

Экономия при распиловке 1 м® бревен составит

Яз 6 =  (44,80— 44,07)/0,8=0,91 р.

Экономия при выпиловке 1 м’  пиломатериалов равна 

Я з„ = ( Я , - Я 2 )/ Я ,=  1,40 р.

Определим теперь, сколько потребуется сырья £ 2х> "Р "
пилении по поставам №  2 добиваться U.i=U,\. В этом случае 
исходя из равенства Я 1С| =  ЯгС2 получим

„ _ Cl т)1 _

U2 Т|2

86,06 65,07 
84,02 ■ 65,6

=£,•1,014,

т. е. при £ , =  100 % £2х =  %.

Таким образом, пиление по поставам № 2 с повышенным вы
ходом пиломатериалов приведет к перерасходу древесины 
на 1,4 %.
Пример 3 (для бревен диаметром 28 см)

1
38
5 1

1 1 1  1 1  

1 5 1

Показатели по поставам:

№  1: Я ,=0,2365 м^ Л1=58,9 %; ^1=19.52 р.; С, =  82,86 р./м^ 

№  2: Я 2=  0,23832 м^ ti2=59,6 %; ^ 2=  19,52 р.; Сг=80,92 р./м^ 

С точки зрения суммарной стоимости пиломатериалов эти 
два набора поставов равноценны, так как U i= U i .  Выбирая № 2, 
будем иметь дополнительное количество пиломатериалов
( Лг— на обращение которых за лесопильным цехом 
потребуются дополнительные трудозатраты Ядоп- в результате 
чего Я з , Х Я з 2- Я д „ „ ) .
Пример 4 (для бревен диаметром 26 см)

№  1
^ 5
1

М
2

№ 2

38
2

М 5
1

й  _  
2

75
1

Показатели по поставам:
№ 1: Я ,=0,14634 м^ тц=41,8 %; Я|=13,48 р.; С,=92,12 р./м^ 
№  2: Я г = 0 ,151875 м^ Л2=43,4% ; Я2=13,18 р.; С2=86,77 р./м1

Для поставов № 1 Э ц =  [(13,48— 13,18)— 86,77(0,151875—
— 0,14634)]==— 0,18 р., но, с другой стороны, чтобы при пилении 
поставами №  2 получить Я 2= Я ь  потребуется Вгх сырья по срав
нению с В|=100 %:

т. е. на 2,27 % больше, поэтому целесообразнее пилить 
поставом №  1, несмотря на отрицательное значение Эц.

Из теоретического анализа и приведенных примеров поставов 
видно, что соблюдение условий рациональности раскроя бревен 
не только с позиций объемного использования сырья, но и с точки 
зрения его ценностных критериев, позволит значительно повысить 
валютные поступления и улучшить показатели эффективности 
переработки древесины. Нами разработан метод" расчета цен
ностного выхода пиломатериалов в поставах*, на основе которого 
определены ценностные критерии системы поставов, составленной 
для условий Новоенисейского Л Д К . Сравнительный анализ 
этих поставов по объемным и ценностным показателям подтверж
дает правильность приведенных выше теоретических положений 
и практических выводов.

Си. нашу статью в №  7 ж урнала за  1985 г.
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Разработанная для расчета ценностного выхода методика 
позволяет учитывать не только объем и цену вырабатываемых 
пиломатериалов по конкретным поставам, но и их спецнфи- 
кационный выход. Это достигается путем включения в исходные 
формулы нормативных данных по объемному и сортовому составу 
пиломатериалов. Следует отметить, что выведенные теоретические

закономерности, отражающие взаимосвязи показателей объемного 
и ценностного выхода пиломатериалов в различных поставах, 
применимы и к условиям производства пиломатериалов внутри
союзного назначения. Но в этом случае необходимо принимать 
во внимание практически возможные пределы соотношений 
объемного и ценностного критериев.

УДК «74.6S8.012.2;«21.933.6.004.«7

Совершенствование планирования внутризаводского хозрасчета 
ремонтных служб на деревообрабатывающем комбинате
и. в. ИЛЬИН —  л  Т А  имени С . М . Кирова, П. К . ЗУДИЛИН —  Селецкий Д  О К , Г . А . Ш М УЛЕВ —  Брянский технологический институт

Повышению эффективности производства во многом способствует 
умелое использование основных производственных фондов, а 
ему — совершенствование организации управления и системы 
планирования ремонтного обслуживания на предприятии. Это 
наглядно подтверждает анализ работы ремонтной службы, 
проведенный на Селецком деревообрабатывающем комбинате.

Селецкий Д О К  —  крупное многопрофильное предприятие, 
выпускающее древесноволокнистые плиты, мебель, фанеру и дру
гую продукцию деревообработки. Годовой объем ее реализации — 
более 30 млн. р., среднегодовая численность промышленно
производственного персонала — около 3 тыс. чел. Все основные 
производства достигли высокого уровня механизации и автомати
зации, значителен удельный вес импортного оборудования для 
выпуска главных видов продукции, разнообразны марки отечест
венных станков и машин.

Ремонтным и техническим обслуживанием оборудования на 
комбинате зггнимаются следующие структурные подразделения: 
отдел главного механика (О ГМ ), механический цех (М Ц ), а так
же цеховые ремонтные службы (Ц Р С ).

В настоящее время все планирование ремонтов заключается 
в составлении годовых смет затрат с их распределением по 
основным цехам, а расшифровка затрат на содержание и экс
плуатацию оборудования (в качестве приложения к плановым 
калькуляциям продукции основных цехов) и в составлении 
сводной по предприятию сметы затрат на капитальный ремонт. 
Отдел главного механика составляет графики планово-преду- 
предительного ремонта оборудования для каждого цеха, а отдел 
труда и зарплаты —  штатные расписания соответствующих 
ремонтных служб (с учетом принятых в ремонтном произ
водстве комбината форм организации труда).

Как показал анализ, все структурные подразделения, осущест
вляющие в таких условиях ремонт и ремонтно-техническое 
обслуживание оборудования, слабо связаны меЛду собой в орга
низационном, экономическом, техническом и фавовом отноше
ниях и практически мало заинтересованы в своевременном и 
качественном ремонте и техническом обслуживании оборудования 
при оптимальном уровне затрат.

Наиболее целесо<^разный путь повышения эффективности ре
монтной службы комбината — перевод ее на хозрасчет и 
включение наряду с цехами основного производства в общую 
систему внутризаводского хозрасчета.

Важнейший элемент внутризаводского хозрасчета — систе
ма плановых показателей. Подразделения ремонтной службы, 
выполняющие широкую номенклатуру работ, должны разрабаты
вать не только годовые, но и квартальные (с разбивкой 
по месяцам) планы ремонтов. Обязательным условием при этом 
будет соблюдение адресности всех планов (т. е. плановые 
задания следует составлять отдельно для О ГМ , механического 
цеха, каждой Ц Р С ); непрерывности и единства этих планов 
(сводным планом всей ремонтной службы - комбината является

план ОГМ, а плановые задания для всех остальных подразделений 
ремонтной службы должны быть составными частями этого 
сводного плана).

Квартальные планы (плановые задания) ремонтных служб ос
новных цехов должны содержать показатели: общего объема 
работ, в том числе капитального ремонта, среднего ремонта, 
межремонтного обслуживания (в нормо-часах); производитель
ности труда; фонда заработной платы; сметы затрат и себестоимо
сти 1 нормо-ч; фонда материального поощрения. В плановых 
заданиях указывается объем услуг по механическому цеху 
(в нормо-часах) и по ремонтной службе соответствующего 
основного цеха на слесарно-сборочных, кузнечных и других ра
ботах.

К плановому заданию прилагается план-график ППР оборудо
вания по цеху с указанием плановых простоев оборудования 
в ремонте, штатное расписание цеховой ремонтной службы, 
а также применительно к этой службе план оргтехмероприя- 
тий.

Работу механического цеха рекомендуется планировать исходя 
из общего объема работ в нормо-часах (в том числе по видам 
ремонтов и межремонтному обслуживанию); численности рабо
тающих; фонда зарплаты; производительности труда; сметы 
затрат; задания по экономии металла, топливно-энергетических 
ресурсов; фонда материального поощрения.

Эти показатели разработаны согласно заявкам производствен
ных цехов на те или иные услуги механического цеха, 
согласованные с ОГМ  и принятые к выполнению в плановом пе
риоде. К тому же принимаются во внимание заключенные до
говора на оказание услуг внешним заказчикам, заявки основных 
цехов на оказание помощи в выполнении ремонтных работ, го
довые планы и отдельные графики изготовления нестандартного 
оборудования и новой техники, а также планы оргтехмеро- 
приятий.

Приложением к плановому заданию М Ц  являются установлен
ные планово-экономическим отделом и согласованные с ОГМ 
действующие или расчетные нормативы стоимости услуг, ценники, 
нормативы материальных и трудовых затрат, а также задания 
по их снижению в плановом периоде, подкрепленные соответ
ствующими оргтехмероприятиями в годовом плане повышения 
эффективности производства.

План ОГМ, как уже отмечалось, является сводным планом, 
и его составляют на основе плановых показателей РМ Ц  и ре
монтных служб основных цехов. Следовательно, в него входят все 
ранее названные плановые показатели, а в качестве дополнитель
ного рекомендуемся использовать показатель затрат (текущих 
и единовременных) в расчете на одну условную единицу ремонт
ной сложности оборудования.

К утвержденным плановым показателям прилагаются: сводный 
годовой план-график по предприятию в разрезе цехов; нормативы 
времени по видам работ; объем ремонта в стоимостном выра
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жении; плановые задания М Ц  и ремонтным службам цехов; 
годовой план оргтехмеропрнятий по всем структурным подраз
делениям ремонтной службы; стоимость ремонта условной 
единицы ремонтной сложности по видам оборудования.

В плане ремонтных подразделений учитывают выполнение вне
плановых работ. Так, в М Ц  удельный вес аварийных вне
плановых работ за год составляет в среднем 10% от общего 
количества нормо-часов.

Совершенствование хозрасчетного планирования работы ремон
тно-технической службы Селецкого ДОКа и рациональная орга
низация труда на ремонтных работах позволили на первом 
этапе условно высвободи.ть 8 ремонтников, а на последующих 
этапах — до 25 работников. Этому способствовали совме
щение профессий, повыщение квалификации ремонтников, комп
лексное выполнение ремонтных работ, расширение зон обслужива
ния оборудования.

Разработанная система «Заказ» и внедрение материального 
стимулирования экономии металла и топливно-энергетических 
ресурсов позволяет снизить их затраты на 2 %.

Система хозрасчетного планирования в комплексе со всеми эле
ментами внутризаводского хозрасчета обеспечивает комбинату 
не менее 40 тыс. р. годовой экономии за счет сокращения 
затрат на ремонтно-техническое обслуживание оборудования, 
улучшения качества ремонтов, сокращения простоев оборудования 
при поломках, в ремонте, а также сбережения материальных 
ресурсов.
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Охрана труда
УДК 674:658.382.3

Система контроля и автоматического регулирования освещенности 
рабочих мест
А . А . ЛИЗОРКИН, Н. Н. БАРАНОВ , АА. А . ПИЛЬЦЕР, М . И. БЛИНДЕР, А . П. ПЮ ДИК, Е . В . ПРОВОРНАЯ

Освещенность рабочих мест деревообра
батывающих производств — один из важ
ных параметров, определяющих условия 
труда рабочих. В сочетании с другими 
параметрами освещения уровень освещен
ности существенно влияет на самочувст
вие рабочих, производственный травма
тизм, производительность труда, качество 
продукции, а также на расход электро
энергии. Действующие в отрасли нормы 
освещенности зависят от характера работы, 
специфики производства, требований к раз
личимости объектов. Службы охраны тру
да и врачебно-санитарного контроля еже
годно проверяют освещенность рабоч»х 
мест и ее соответствие установленным 
нормам.

Исследования, выполненные ЛН П О  
«Ленпроектмебель» совместно с Черкас
ским монтажно-наладочным управлением 
Союзнаучплитпрома (Ч М Н У ), показали, 
что освещенность рабочих мест на пред
приятиях часто не соответствует нормам. 
Выявлены три основные причины этого.

1. Комбинированный характер освеще
ния (искусственное в сочетании с естест
венным) предопределяет колебания осве
щенности рабочих мест в соответствии с 
климатическими факторами (в разное вре
мя суток и с учетом сезона). Солнечный 
свет в сочетании с общим или местным 
искусственным создает вредный избыток 
освещенности. При недостаточном естест
венном искусственное освещение часто 
не обеспечивает требуемых норм освещен
ности рабочих мест.

2. Колебания освещенности вызываются 
эксплуатационными факторами: запыле- 
нием и снижением яркости колпаков све
тильников; перегоранием и неоперативной 
заменой вышедших из строя светильни
ков; нерегулярной уборкой и ремонтом 
помещений.

3. Отрицательно сказывается на осве
щенности отсутствие систематического объ
ективного ее контроля.

Автоматическое регулирование и по
стоянный контроль освещенности рабочих

мест обеспечиваются многоканальной си
стемой КРО-12, разработанной ЧМНУ 
и внедренной на одном из участков ленин
градского экспериментального мебельного^ 
комбината «Интурист» в 1984 г. Система 
(см. рисунок) постоянно контролирует 
освещенность 12 рабочих мест и осущест
вляет автоматическое независимое регули
рование освещенности двух зон рабочих 
мест по климатическому фактору с учетом 
ее отраслевых норм.

Она состоит из приборов контроля осве
щенности (т. е. 12 датчиков освещенности 
рабочих мест, 12-канального прибора конт
роля ПКО-12, 12-канального показываю
щего и регистрирующего потенциометра 
КСП-4) и из регулирующих приборов 
(двух датчиков естественного освещения, 
двух приборов ПРО-1 и ПРО-2, двух 
независимых групп светильников ГС-1 
и ГС-2).

Датчики Д02, сконструированные на ба-

Структурно-функциональная схема системы КРО-12:
1 —  12 —  рабочие места и соответствующ ее им располож ение датчиков освещенности Д 0 2 1  —  Д02-12 ; i3 —  
переклю чатель-коммутатор; t4  —  измерительный прибор; 15 —  показывающий и регистрирующий прибор 
К С П -4 ; 16 н 21 —  электронно-релейные регуляторы ; /7, 20 —  выходные коммутаторы; 18 и 23 —  блоки 

питания; /9 и 22 »  блоки контроля и дистанционного управления
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зе селеновых фотоэлементов, установлены 
на рабочих местах с таким расчетом, 
чтобы не создавать помех основной работе. 
Электрические сигналы датчиков посту
пают в прибор ПКО-12 на блок установки, 
который служит для наладки и градуиров
ки прибора по каждому контролируемому 
каналу с помощью эталонного люксметра. 
Затем все 12 сигналов подключаются к 
переключателю-коммутатору на 12 положе
ний, соединенному своим выходом с изме
рительным показывающим прибором — 
микроамперметром, а при необходимости 
дополнительного дистанционного измере
ния и постоянной регистрации освещен
ности —  к'показывающему и регистрирую
щему 12-канальному потенциометру 
КСП-4.

Измерительные приборы имеют градуи
ровку в люксах, выполняемую с помощью 
эталонного люксметра, с пределом до 
1000 лк. Контролируемый диапазон опре
деляется нормой освещенности, которая 
для объекта контроля —  участка набора 
шпона комбината «Интурист» не превы^ 
шает 1000 лк. Таким образом, прибор 
ПКО-12 позволяет с помощью переклю
чателя дистанционно измерять освещен
ность на рабочих местах, а прибор 
КСП-4 —  непрерывно автоматически из
мерять и регистрировать освещенность

на каждом из них.
Освещенность регулируется дискретно 

путем автоматического включения или 
выключения добавочной группы светиль
ников ГС-1 (ГС-2) с помощью прибора 
ПРО-1 (П РО-2) по сигналу от датчика 
естественного освещения Д01-1 (Д01-2 ), 
размещаемого непосредственно на оконной 
раме. Число светильников и их место
положение выбраны так, чтобы освещен
ность на каждом рабочем месте была 
близка к нормативной независимо от 
уровня естественного освещения. Датчики 
Д01 построены на базе фоторезисторов 
так, чтобы электрический сигнал, посту
пающий на электронно-релейный регуля
тор прибора ПРО, зависел от естествен
ного освещения. При снижении его до 
определенного нижнего уровня срабатыва
ет реле регулятора, которое с помощью 
выходного коммутатора включает дополни
тельную группу светильников ГС, а при 
повыщении уровня естественного освеще
ния до верхнего предела коммутатор 
автоматически выключает эту группу све
тильников.

В прибор ПРО  входят также блок пита
ния и блок контроля и дистанционного 
управления, обеспечивающий контроль 
работоспособности электронно-релейного 
регулятора, выходного коммутатора и бло

ка питания, а также позволяющий дистан
ционно управлять дополнительной группой 
светильников ГС, отключив автоматику 
прибора. Работа прибора ПРО в ре
жимах автоматического регулирования или 
контроля сопровождается засвечиванием 
светодиодов соответственно зеленого или 
красного цвета. Приборы ПРО питаются 
от сети 220 В, 50 Гц и могут комму
тировать нагрузку мощностью до 1 кВт 
при потребляемой мощности 10 Вт.

Модификация системы КРО-12 (без ав
томатического потенциометра КСП-4) 
внедрена на участке набора щпона ком
бината «Интурист». Здесь размещены три 
ребросклеивающих станка с подготовитель
ными и рабочими столами, два гильотин
ных станка, два стола ручного набора 
шпона, стол ОТК (причем три последних 
рабочих места должны иметь освещенность 
1000 лк, а остальные 300 лк ). Опытная 
эксплуатация системы в течение 2 мес под
твердила ее работоспособность и надеж
ность.

Ожидаемый экономический эффект после 
внедрения системы на одном участке — 
20 тыс. р. в год. Внедрение системы 
на предприятиях отрасли обеспечит даль
нейшее улучшение условий труда и повы
шение технико-экономических показателей 
работы предприятий.

УДК  684 .00.2 .8 :«14.84«.345

Оценка пожаровзрывоопасности при переработке отходов 
мебельного производства
А . Ю . ВЕРТКИН, В. М . СОНЕЧКИН, Э . К . УЛДУКИ С —  ордена Дружбы народов мебельный комбинат «Вильнюс»

При изготовлении деталей корпусной мебели из листовых древес
ных материалов образуется больш ое. количество отходов в виде 
пыли, стружки и мелких кусков. На мебельном комбинате 
«Вильнюс» разработан технологический процесс производства 
топливных брикетов из этих отходов, налажено изготовление 
брикетов.

Особенностью процесса брикетирования является то, что сырьем 
здесь служит дробленый материал с частицами до 5 мм. При 
этом в процессе дробления, а также транспортирования и 
переработки выделяется большое количество пыли, способной 
образовать с воздухом взрывоопасные смеси и тем самым создать 
высокую степень взрыво- и пожароопасности производства.

Попадая в помещение цеха, взрывоопасная пыль под действием 
турбулентной диффузии и других факторов распространяется во 
всем его объеме. При этом твердая фаза осаждается на выступы 
строительных конструкций, оборудование, пол и другие поверх
ности.

В процессе брикетирования выделение и накопление горючей 
пыли происходит при нормальной работе технологического 
оборудования. В различные отрезки времени количество выделяе
мой пыли неодинаково. Оно зависит от аэродинамической харак
теристики полостей оборудования, работы системы аспирации, 
загрузки машин, влажности воздуха и других факторов.

Опыт эксплуатации линии брикетирования показал, что содер

жание пыли в рабочей зоне оборудования колеблется в широких 
пределах. Большой разброс показателя запыленности воздуха 
в различных зонах линии является результатом изменения скоро
стей турбулизованных потоков воздуха. В системе транспорти
рования, в Оункере, циклонах, дробилках циркулируют воздуш
ные потоки с различным содержанием пыли.

Замеры показали, что в большинстве случаев концентрация 
пыли оказывалась выше минимальных уровней воспламенения. 
Образующаяся в технологическом оборудовании пылевоздушная 
смесь вследствие неполной герметизации (оборудования, а иногда 
и из-за неэффективной работы аспирационной системы; в том или 
ином количестве проникает в зону обслуживания, в свободные 
объемы производственного помещения.

Пыль постепенно оседает, образуя легко взвихриваемый слой 
При определении критического уровня накопления пыли 
необходимо учитывать параметры вентиляционных систем, ин 
тенсивность источников пылевыделения, геометрию помещения 
пожароопасные свойства пыли [1].

В соответствии с существующей методикой [2] был экспери 
ментально определен нижний концентрационный предел воспла 
менения пыли (Н К П В ), осевшей на конструкциях в помещении 
брикетного цеха.

Ситевой анализ показал, что 94,3 % частиц осевшей пыли 
имеют размер меньше 100 мкм при влажности 10-ь12 %. 
Прежде чем определить НКПВ пыли, необходимо найти попра
вочный коэффициент, физический смысл которого заключается 
в том, что он учитывает неоднородность распределения пыли 
по величине концентрации. Далее определяют коэффициент 
относительной плотности осадка УС,-, который учитывает неодно
родность концентрации пыли по высоте реакционного сосуда.

Для определения коэффициента /С,- необходимо определить 
массу пыли, осевшей в стакане и на нижнем диске. Результаты 
экспериментального определения коэффициента /С,- (масса навески
0,5 г) приведены в табл. 1 (протокол определения коэффициента 
относительной плотности осадка).

На основании данных табл. 1 определяем среднее значение
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Т а б л и ц а  1

Hi  опыта

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

М асса осадка, г

Шд

0,030
0,036
0,030
0,032
0,033
0,031
0,035
0,036
0,035
0,030

0,262 
O',268 
0.278 
0,294 
0,293 
0,292 
0,305 
0,276 
0,220 
0,234

0,292
0,304
0,308
0,326
0,326
0,322
0,340
0,312
0,255
0,266

0,490
0,564
0.464
0,468
0,482
0,459
0,241
0,550
0,554
0,537

0,240
0,318
0,215
0,219
0,232
0,210
3,241
0,302
0,427
0,288

0,490
1,054
1,518
1,986
2,468
2,927
3,418
3,968
4,622
6,159

0,240
0,558
0,773
0,992
1,224
1,434
1,675
1,977
2,404
2,692

относительной плотности осадка, дисперсию пыли, доверительный 
интервал, поправочный коэффициент, затем — область неустой
чивого воспламенения. Испытания проводили с теми же образца
ми, что и при определении поправочного коэффициента, но при 
наличии источника зажигания.

Результаты экспериментального определения частоты воспламе
нения приведены в табл. 2 (протокол определения частоты 
воспламенения).

Обработка полученных результатов показала, что НКПВ пыле
вой композиции, осевшей на поверхности в помещении брикетного 
цеха, равен 48,58 г/м^. Полученное значение НКПВ позволяет не

только обоснованно определить категорию взрывопожароопас- 
ности производства [3 ], но и рассчитать время, начиная

Т а б л и ц а  2

М асса 
навески, г

Воспламенение ( - Ь ) ,  отказ ( — )
Частота вос
пламенения 

2 (  +  )
6

1 2 3 4 5 6

0,50 + + + + + + 1,00
0.45 - 1- — + + + + 0,83
0,40 4- — + + 0,50
0,35 — — — • — — - 0,00

с которого в помещении накапливается взрывоопасное количество 
пыли.
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Участок глубокой пропитки древесины защитными средствами 
в деревообрабатывающем цехе
А . Н. ГОЛЕНИЩ ЕВ, Ю . А . ВАРФО ЛО М ЕЕВ , канд. техн. наук —  Ц Н И И М О Д

Повышение эффективности использования древесины и ее отходов 
путем продления срока службы изделий с помощью хими
ческих защитных средств имеет большое народнохозяйственное 
значение. На экспериментально-производственном заводе (ЭПЗ) 
«Красный Октябрь» ВНПОсСоюзнаучдревпром» получили эффек
тивное применение отходы лесопиления и деревообработки в виде 
короткомерных досок длиной 0,35— 1,5 м, которые ранее перераба
тывались на технологическую щепу для целлюлозно-бумажной 
промышленности. Теперь их склеивают с помощью фенолрезор- 
циноформальдегидного клея ФРФ-50 (ТУ  6-05-1880 —  79) и полу
чают строительные погонажные детали — доски пола, вагонку, 
детали для домостроения и судостроения, несущие элементы 
малогабаритных теплиц и другую продукцию [1].

В технологическом потоке деревообрабатывающего цеха с 1985 г. 
действует участок глубокой пропитки изделий био- и огнезащит
ными средствами под давлением (см. рисунок). Он расположен 
в изолированном помещении деревообрабатывающего цеха 
(площадь участка 705 м’’ ) и оснащен системой приточно
вытяжной вентиляции. Административно-бытовые помещения на
ходятся в основном здании цеха.

Участок глубокой пропитки имеет следующее оборудование; 
два автоклава АТ12-2Х8 и АТ10-1,2Х8, два бака емкостью 35 
и 15 м̂  для хранения растворов защитных средств, два бака 
емкостью 10 и 6 м̂  с механическими мешалками для приготов
ления растворов, два мерника емкостью 4,5 и 2 м’  для контроля 
поглощения раствора досками в -процессе пропитки, два жид
костных насоса НД2.5-63/16Д14В для создания избыточного дав
ления в автоклавных камерах, вакуумный насос ВВН-12; для 
перекачки раствора применяется жидкостный насос Х45/31-А-С 
(возможно применение насоса Х90/33-Л-С), два комплекта теле

жек для внутрицеховых перемещений обрабатываемых изделий 
по рельсам (по 4 тележки с шириной колеи 900 и 600 мм 
соответственно для каждого автоклава), два мановакуумметра 
для контроля за уровнем давления. Все это оборудование 
системой трубопроводов с задвижками и вентилями соединено 
в единую технологическую установку.

Участок глубокой пропитки древесины

Применение двух автоклавов разной емкости в одной установке 
позволяет одновременно обрабатывать двумя видами защитных 
средств две разновидности изделий, существенно различающихся 
по габаритам и физико-механическим показателям древесины, 
а следовательно, по режимам пропитки. Работу двух автоклавов, 
в этом случае может обеспечить один вакуумный насос.
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в  настоящее время автоклав АТ 10-1,2X 8 серийно не выпускает
ся. Техническая документация на автоклав АТ  12-2X 8 разработа
на на основании исходных требований и заявки ЦНИИМОДа. 
При их составлении были испольговэны результаты научных 
исследований института в области'защитной обработки древесины 
с применением переменного давления. По предложению 
ЦНИИМОДа были также разработаны автоклавы проходного 
типа диаметром 2,6 м, длиной от 18 до 36 м; АП  12-2,6X 18; 
АП 12-2,6X 24; АП  12-2,6X 30 и АП  12-2,6X 36. Эти автоклавы 
предназначены для глубокой пропитки защитными средствами 
пиломатериалов и крупногабаритных деревянных клееных кон
струкций. Рабочая температура защитных средств при пропитке 
в перечисленных автоклавах + 1 0 — 25 °С, давление —  1,2 МПа.

Внутренний диаметр смонтированного на ЭПЗ «Красный 
Октябрь» автоклава АТ  12-2X 8 —  2000 мм, длина корпуса — 
8000 мм, масса —  12950 кг. По техническим характеристи
кам он универсален и может работать в технологических 
режимах —  «вакуум —  атмосферное давление — вакуум» 
(В А Д В ); «вакуум —  давление —  вакуум» (В Д В ) и других. 
Длина автоклава принята исходя из того, что многие деревянные 
детали для судостроения имеют длину 7,5— 8 м, а основная 
номенклатура деталей для домо-, авто- и вагоностроения — 
от 2 до 6 м. Поэтому рационально в камере автоклава 
размещать по два пакета подобных деталей.

Выполненный в ЦНИИМ ОДе технико-экономический анализ по
казал, что для увеличения коэффициента заполнения автоклавной 
камеры при пропитке малогабаритных изделий целесообразно 
применять тележки с криволинейными откидными стойками, а 
при пропитке крупногабаритных —  тележки с прямолинейными 
стойками. Техническая документация на такие тележки по зада
нию ЦНИИМ ОДа разработана Гипростроммашем Минстройдор- 
маша СССР. Грузоподъемность тележек — 5 т, их внутрицеховые 
перемещения осуществляются с помощью электрической лебедки. 
Для завода «Красный Октябрь» изготовлены 8 тележек с прямо
линейными и криволинейными откидными стойками.

Технология защитной обработки деревянных конструкций и 
деталей включает три основных этапа: предпропиточную подго
товку, пропитку защитными средствами и обработку изделий 
после пропитки.

Механическую обработку изделий ведут в деревообрабатываю
щем цехе (до их пропитки). Влажность древесины до пропитки 
составляет 10— 24 %. Изделия на прокладках в виде пропиточных 
пакетов размещают на автоклавных тележках.

Повысить качество пропитки древесины труднопропитываемых 
пород, например ели, а также ядровой древесины, на этапе 
предпропиточной подготовки позволяет накалывание поверхности 
досок на глубину 5— 15 мм в зависимости от их сечения 
и назначения [2 ]. ЦН И И М О Д разработал, изготовил и смонтиро
вал экспериментальный наколочный станок, входящий в состав 
технологического потока участка глубокой пропитки. Потребляе
мая мощность электродвигателя станка — 7,5 кВт, скорость 
подачи обрабатываемых изделий ^  12 м/мин, максимальное 
давление в гидросистеме —  2 МПа. На станке можно обрабаты
вать изделия толщиной 20— 250 мм и шириной 100— 350 мм.

Приступая к пропитке изделий, в бак для приготовления раство
ра наливают воду и засыпают в нее при непрерывном пере
мешивании механической мешалкой определенную дозу защитного 
средства из стандартной тары. На загрузочную площадку 
защитные средства в таре подают электрической талью. Готовый 
раствор поступает в бак для хранения. Затем в автоклавную 
камеру закатывают тележки с изделиями, герметически закры
вают крышку камеры и включают вакуумный насос. Уровень 
вакуума —  0,075— 0,09 МПа, продолжительность пропитки —
15—30 мин. В разреженных условиях, когда из полостей клеток 
древесины удалится воздух, открывают задвижку, и под действием

вакуума в автоклавную камеру поступает рабочий раствор из 
бака для его хранения. Во время заполнения камеры поддержи
вают постоянный вакуум, и поступающий раствор заполняет 
освобожденные от воздуха полости древесины. Момент запол
нения раствором камеры и мерника фиксируют с помощью 
электродатчика уровня или контрольных трубок. Затем отклю
чают вакуумный насос и включают жидкостный. В соответствии 
с заданными режимами метода ВДВ жидкостным насосом создают 
избыточное давление 0,8— 1,2 МПа в течение 1— 4 ч. При этом 
раствор глубоко проникает в древесину.

После выдержки изделий под давлением раствор сливают в бак 
для хранения и в камере автоклава создают вторичный 
вакуум на 5— 10 мин для извлечения из поверхностной зоны 
древесины избыточного количества раствора. Затем изделия на 
тележке направляют на атмосферную или камерную сушку.

По мере поглощения раствора древесиной при пропитке 
его количество и концентрацию систематически восстанавливают 
до требуемого уровня.

Применяемая технологическая схема глубокой пропитки древе
сины с помощью автоклавов представляет собой замкнутый 
цикл обращения раствора защитного средства в герметичной 
системе емкостей и трубопроводов. Она обеспечивает охрану 
окружающей среды и исключает потери защитных средств.

В настоящее время лаборатория повышения эксплуатационной 
надежности и защиты древесины ЦНИИМ ОДа отрабатывает 
в условиях опытного производства оптимальные режимы глубокой 
автоклавной пропитки различных деталей для малоэтажных 
домов и судостроения, изготовленных из цельной и клееной 
древесины. Д ля  защиты от гниения используют водорастворимый 
препарат ХМ-11 (ГО СТ 23787— 80) концентрацией 3— 10%, 
которую выбирают с учетом условий эксплуатации изделий. 
В качестве антипирена применяют 20 %-ный раствор препарата, 
содержащего фосфорнокислый аммоний (ГО СТ 13496—80) 
и сернокислый аммоний (ГОСТ 9097— 82) в соотношении 1:1.

Качество пропитки оценивают по величине поглощения и глу
бине проникновения защитного средства. Поглощение раствора 
(Р )  в кг определяют по привесу пропитанной древесины, а погло
щение сухой соли (Р^ ) в кг/м^ — по формуле 

р  =
'  100 V

где С — концентрация раствора, % ;
V — объем пропитанной древесины, м^

Глубину проникновения антисептика ХМ-11, окрашивающего 
древесину в бледный желто-зеленый цвет, определяют по ширине 
окрашенной зоны. Д ля проверки глубины проникновения анти
септиков и антипиренов, не изменяющих цвет древесины, 
применяют индикаторы, которые при взаимодействии с защитными 
средствами образуют окрашенные соединения.

Опыт эксплуатации участка на ЭПЗ «Красный Октябрь» 
показывает, что методы автоклавной пропитки деревянных 
конструкций и деталей позволяют значительно повысить качество 
защитной обработки, значительно сократить продолжительность 
самой операции по сравнению с продолжительностью тради
ционной обработки методами горяче-холодных и парохолодных 
ванн, вымачивания, диффузионной пропитки, а также повысить 
устойчивость деталей к возгоранию.

СПИСОК Л И ТЕ РАТУРЫ

1. Федоров Н. А., Пластинин С. Н., Варфоломеев Ю. А.
Клееные погонажные детали из коротких обрезков пило
материалов для сельскохозяйственных сооружений.— Дерево
обрабатывающая промышленность, 1983, № 9, с. 19— 20.

2. Боракс А. М., Никифоров Ю. Н. Глубокая пропитка 
древесины путем применения наколов. М. Лесная промышленность, 
1969. 176 с.
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УДК «74.5:331.876.6

Станок с торцовочным устройством для выработки трехгранной 
планки
п. Н. ШОЛИН, Ю. м. БУЙЛОВ —  к Т Б объединения «Л еилес»

ГОСТ 13359-̂ 84 «Ящики дощатые для 
овощей, фруктов и ягод. Технические 
условия» предусматривает конструкции 
ящиков на внутренних трехгранных план
ках. При изготовлении таких ящиков (по 
сравнению с ящиками на прямоугольных 
планках тех же габаритных размеров) сни
жается расход материала и увеличивается 
прочность.

Для получения трехгранной планки в 
тарных цехах объединения «Л е н л е о  стан
ки ЦА-2 оснащаются специальными рябу- 
хами. Рационализаторы лесотарного ком
бината оборудовали оснащенный специаль
ными рябухами станок ЦА-2 автоматиче
ской торцовкой. Используя это усовер
шенствование, наще КТБ разработало ста
нок для получения трехгранной планки с 
торцовочным устройством (см. рисунок).

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

Днаметр пилы, м м .................................................  315
Скорость резания, м / с ...................................... 48
Скорость подачи, м /м и н ...................................... 19,5
Высота пропила (м аксим .), м м ......................  90
М ощ ность привода, кВт:

п и л ы .................................................................  7,5
подачи ......................................................  1.1

Длина заготовки (мииим.), м м ...........................  550
М асса, к г .................................................................  580

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  
т о р ц о в о ч н о г о  у с т р о й с т в а

Диаметр пилы, м м .................................................  315
Скорость резания, м / с ......................................  24
Время цикла, с ......................................................  3
М ощность привода, кВт;

п и л ы .................................................................  l . i
п о д а ч и ...........................................................  0.55

М асса, к г .................................................................  120

Станок состоит из сварной рамы 1, пиль
ного механизма 2, механизма подачи 3 
и торцовочного устройства 4. Пильный ме
ханизм состоит из пильного вала и элект
родвигателя, соединенных клиноременной 
передачей. Механизм подачи имеет две па
ры приводных рябух, приводы с редук
тором и системы цепных и зубчатых

Станок с торцовочным устройством для получения трехгранной планки

передач, обеспечивающих вращение всех 
четырех рябух.

Нижняя пара рябух установлена стацио
нарно, верхняя — шарнирно и может пе
ремещаться в вертикальной плоскости.

Для предотвращения выброса бруса ста
нок оснащен когтевой защитой.

Пилы, приводные рябухи, цепные пере
дачи механизма подачи и другие враща
ющиеся части станка и торцовочного уст
ройства ограждены кожухами.

Управление станком осуществляется с 
пульта, расположенного на боковой стенке 
рамы. Торцовочное устройство представ
ляет собой пильный механизм, установ
ленный на шарнирной раме, качание ко
торой осуществляется специальным при

водом через кривошипно-шатунный меха
низм.

Станок работает так. Распиленный вдоль 
по диагонали на трехгранные заготовки 
брусок 40X 40 мм подается рябухами до 
упора 5 торцовочного устройства. При на
жатии заготовки на упор срабатывает кон
цевой выключатель, который включает ме
ханизм подачи торцовочного устройства и 
отключает подачу станка. Пила опускается, 
отрезает заготовки и возвращается в исход
ное положение. Упор под действием пру
жины также возвращается в исходное по
ложение и включает механизм подачи стан
ка. Затем цикл повторяется.

Станок и торцовочное устройство обслу- 
живч1ет один человек.

Новые КНИГИ'

Леонов В . С ., Садовничий Ф . П . Контроль качества и 
сдача экспортных лесоматериалов. Учебник для средних 
проф.-техн. училищ.— М.; Высшая школа, 1985.— 224 с. 
Цена 40 к.

Даны рекомендации по хранению лесоматериалов, опи
сана техника учета и оформления документов при приемке 
и отгрузке лесоматериалов, в том числе экспортных. Учеб
ник может быть использован при профессиональном обу
чении рабочих на производстве.
Любченко В . М., Дружков Г . Ф . Справочник молодого 
станочника лесопильно-деревообрабатывающего предприя
тия.— М.: Высшая школа, 1985,— 184 с. Цена 80 к.

Рассмотрена общая технология лесопиления и дерево
обработки, раскрыты рабочие процессы дереворежущих 
станков, приведены технические характеристики и сведения 
по эксплуатации дереворежущих инструментов, лесопильно
го оборудования, деревообрабатывающих станков, поточ
ных автоматических и полуавтоматических линий. Для

профессионально-технического обучения рабочих на произ
водстве.
Потемкин В . К . Эффективность коллективного труда в де
ревообрабатывающей промышленности.— М.: Лесная
пром-сть, 1985.— 96 с.— (Сер. «Ш аги бригадного под
ряда»). Цена 40 к.

Отражены проблемы развития коллективного труда в де
ревообрабатывающей промышленности, описаны организа
ция и структура коллективного труда, даны рекоменда
ции по повышению его эффективности. Для инженерно- 
технических работников отрасли.
Рихвк Э . В . Обработка древесины в школьных мастерских. 
Книга для учителей труда и руководителей технических 
кружков.— М.: Просвещение. 1984.— 175 с. Цена 65 к.

Приведены основные сведения о древесине, описаны спо
собы ее обработки, склеивания и соединения деревянных 
деталей. Даны методические рекомендации по организа
ции учебной и внеклассной работы учителей труда.
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в  Научно-техническом обществе

УДК 684:331.876.6

Активизировать творческий потенциал научных и инженерных 
кадров отрасли
в апреле текущего года Президиум Центрального правления 
НТО подвел итоги Всесоюзного общественного смотра выполнения 
планов научно-исследовательских работ и внедрения достижений 
науки и техники на предприятиях бумажной, деревообрабаты
вающей и лесохимической промышленности в 1984 г.

В республиканских, областных правлениях и первичных орга
низациях Общества были созданы комиссии по новой технике, 
творческие бригады. К участию в смотре привлечены общест
венные КБ, общественные бюро и группы экономического 
анализа, общественные бюро технической информации, секции 
и другие творческие объединения, которые оказывали техниче
скую помощь предприятиям и объединениям, осуществляли 
контроль выполнения планов новой техники и организационно
технических мероприятий.

В ходе смотра рассматривались предложения, направленные 
на рациональное использование древесины, повышение техни
ческого уровня производства и качества продукции, более полное 
использование производственных фондов, экономию всех видов 
ресурсов. Советы первичных организаций НТО стали активнее 
влиять на выполнение государственного плана развития науки 
и техники предприятий и организаций, на выполнение заданий 
программ по решению важнейших научно-технических проблем 
одиннадцатой пятилетки.

В общественном смотре приняли участие более 900 первичных 
организаций, почти 90 тыс. членов НТО.

В ходе смотра внесено более 30 тыс. предложений по новой 
технике, из них 29 тыс. внедрены в производство с годовым 
экономическим эффектом около 60 млн. р.

Большая работа проделана Белорусским, Литовским, Молдав
ским, Украинским республиканскими. Горьковским, Карельским, 
Калужским, Ленинградским, Московским, Пермским, Ростовским, 
Ульяновским и другими областными правлениями НТО. К со
жалению, приходится отметить пассивность Армянского республи
канского, Брянского, Воронежского, Волгоградского, Владимир
ского, Ивановского, Оренбургского, Сахалинского, Свердловского 
и Ярославского областных правлений, которые отчетов по итогам 
проведения смотра в 1984 г. не представили.

Комиссия по новой технике Центрального правления НТО рас
смотрела 127 работ первичных организаций (в том числе 72 рабо
ты мебельно-деревообрабатывающего профиля).

Рассмотрев материалы, представленные комиссией, президиум 
Центрального правления НТО постановил присудить первые пре
мии в размере 1200 р. каждая советам первичных организаций 
НТО Московского ордена Трудового Красного Знамени мебель
но-сборочного комбината №  1 (председатель совета НТО
В. Т. Краснюк, председатель комиссии по новой технике 
Д. Н. Дергалин) и Таллинского ордена Октябрьской революции 
фанерно-мебельного комбината (председатель совета НТО и ко
миссии по новой технике Р. В. Скульская).

Первичная организация НТО на М МСК № 1 — крупнейшая 
в отрасли. Получено 493 предложения и 429 внедрены в произ
водство с экономическим эффектом 547,2 тыс. р. В истекшем году 
предприятием достигнуты высокие технико-экономические пока
затели и выполнены все принятые социалистические обяза- 
тмьства. В результате совершенствования организации труда 
и производства, внедрения новой техники производительность 
труда возросла на 5,5 %. Вся мебель, подлежащая аттестации

выпускается комбинатом только с государственным Знаком 
качества. В результате ряда мер по техническому перевооруже
нию предприятия,внедрения высокопроизводительного оборудова
ния, инструмента, средств механизации, новых и усовершенство
ванных технологических процессов получен экономический эф
фект в сумме 580 тыс. р., условно высвобождено 230 рабочих, 
а труд 53 чел. механизирован.

Коллектив и научно-техническая общественность Таллинского 
фанерно-мебельного комбината также добились значительных 
успехов. Здесь особое внимание было удеЛено перевыполнению 
запланированного уровня роста производительности труда на 1 % 
и сверхплановому снижению себестоимости на 0,5 %. Годовой план 
по производству товаров народного потребления был выполнен 
19 декабря, план производства мебели — 22 декабря. Выпуск 
продукции со Знаком качества за 1984 г. увеличился в сравне
нии с 1983 г. на 45,5 %. Условно высвобождено 155 чел. 
Внедрены четыре вида новой продукции. Подано 312 предложений; 
238 внедрены в производство с экономическим эффектом 
646 тыс. р. В минувшем году работали 26 творческих 
бригад (321 чел.). При совете НТО созданы 4 общественных 
бюро.

Вторые премии .ю 800 р. каждая присуждены советам пер
вичных организаций НТО Рижского ордена Трудового Крас
ного Знамени мебельного комбината (председатель совета НТО
A. К. Балтиньш, председатель комиссии по новой технике
B. М. Селга) и Житомирского мебельного комбината (предсе
датель совета НТО В. Т. Зубрицкий).

Во Всесоюзном смотре на Рижском МК рассмотрено 136 пред
ложений, из которых 118 внедрено с экономическим эффектом
264,2 тыс. р. Наиболее значительны из внедренных предложений: 
изменение технологии подготовки локотников дивана и кресла для 
отдыха к обивке; изменение технологии прирезки заготовок 
мебельной ткани; усовершенствование конструкции конвейеров 
на линиях лакирования МЛН-1. Достижению высоких результа
тов в значительной мере способствовала научно-техническая 
общественность. В ходе смотра было предложено и выполнено 
22 организационно-технических мероприятия, направленных на 
повышение технического уровня производства. Немалый вклад 
в выполнение заданий внесли общественные творческие объеди
нения. Например, общественным бюро технической информации 
подготовлены для издания 23 информационные карты и 4 публи
кации. За отчетный год по материалам научно-технической 
информации на' комбинате внедрены 26 технических новшеств 
с экономическим эффектом 68,2 тыс. р.

На Житомирском М К  подано 134 предложения, из них 121 
внедрено в производство с экономическим эффектом 112,4 тыс. р.

Третьи премии в размере 500 р. каждая присуждены совету 
первичной организации НТО в НПО «Г ауя » (председатель сове
та НТО А. Н. Ошинь, председатель комиссии по новой технике 
Я. Т. Шмит), М Д К  «Кодры» (председатель совета НТО 
П. Г. Продиус, председатель комиссии по новой технике
В. С. Кириенко), Московского ордена «Знак Почета» ММСК № 2 
(председатель совета НТО, председатель комиссии по новой 
технике В. С. Гулин).

Поощрительные премии в размере 200 р. каждая присуждены 
советам первичных организаций НТО в производственных 
объединениях «Гигант» (председатель совета НТО В. А. Камен
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щиков, председатель комиссии по новой технике В. П. Цацулина) 
и «Ровнодрев> (председатель совета НТО, председатель комиссии 
по новой технике Ю. Ф. Кирьянчук).

За активное участие в решении задач, способствующих совер
шенствованию техники и технологии производства, Дипломами 

Центрального правления НТО награждены советы первичных 
организаций Общества: в московском ПО «Детская мебель»; 
ВНИИдреве; на Кишиневской мебельной фабрике № 2 имени 
М. В. Фрунзе; в ленинградском ПМО «Нева>; НПО «Научфан- 
пром>; ПМО «Ульяновскмебель»; ПО «Минскмебель»; Кишинев
ской мебельной фабрике №  1; в ПО «Харьковдрев»; на Львовском 
мебельном комбинате; на Чеховском мебельном комбинате;

на Пермском фанерном комбинате.
За активную организаторскую работу по проведению Всесоюз

ного общественного смотра Дипломами Центрального правления 
НТО награждены республиканские правления Общества: Белорус
ское (председатель В. И. Леж ень), Латвийское (В. Я. Биркен- 
фельд). Украинское (П. П. Дурдинец), Эстонское (О. М. Калдре) 
и областные правления —  Горьковское (председатель Ю. И. Ха
ритонов), Калужское (А. М. Векшин), Ленинградское (А . С. Хла- 
менко). Московское (Ф . Г. Линер), Пермское (В. И. Бровцев), 
Ростовское (П. В. Петров), Ульяновское (А . А. Анциферов), 
Донецкое (Е. Н. Солостин), Львовское (Д . Л . Дудюк).

М. Н. Смирнова
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При подготовке статей для журнала «Деревообрабаты

вающая промышленность» советуем авторам иметь в 

виду следую щ ее .

Каждая статья , публикуемая в журнале, должна иметь 

точный адрес, т. е. ее автор обязан четко представлять, 

на какой круг читателей рассчитан его материал. Мы 

рекомендуем  авторам соблюдать некоторые общие 

правила построения научно-технической статьи; она 

должна начинаться с четкого формулирования задачи, 

после чего приводится ее решение и, наконец, выводы. 

Тачая статья должна содержать необходимые техниче

ские характеристики описываемых технологических схем , 

устройств , систем , приборов и в то же время быть сво

бодной от избыточного материала —  излишнего описа

ния истории вопроса, необязательных иллюстраций, све

дений, известных по учебникам, излишних математиче

ских выкладок. Желательно , чтобы статья содержала 

практические рекомендации производственникам.

Объем статей не должен превышать 8— 10 страниц 

текста, перепечатанного на машинке на одной стороне 

стандартного листа через два интервала (в редакцию 

присылайте первый и второй экземпляры ).

Все единицы физических величин необходимо приво

дить в соответствие с Международной системой единиц 

(СИ), например давление обозначать в Паскалях (Па), а 

не в кгс/см^, силу —  в Ньютонах (Н ), а не в кгс и т. д.

Научные статьи следует присылать вместе с кратким 

рефератом и индексом УД К  (Универсальной десятичной 

классификации).

Формулы  должны быть вписаны четко от руки. Во 

избежание ошибок необходимо в формулах обозначать 

прописные и строчные буквы, индексы писать ниже 

строки, показатели степени —  выше строки, греческие 

буквы обводить красным карандашом ; на полях ру

кописи делать пометки, каким алфавитом в формулах 

набирать символы.

Статьи могут иллюстрироваться рисунками (фото гра

фиями и чертежами), однако число их должно быть 

минимальным. Все фотографии и чертежи обязательно 

пpиcьiлaть в двух экземплярах. По размеру чертежи не 

должны превышать стандартного машинописного листа. 

Фотоснимки должны быть контрастными, обязательно 

на глянцевой бумаге размером не менее 9 X 1 2  см. 

В статье следует делать ссылки на рисунки, причем по

зиции рисунка в тексте должны строго соответствовать 

их обозначениям на рисунках. Цифровые обозначения 

деталей на рисунках необходимо располагать по часовой 

стрелке . Каждый рисунок (чертеж , фотография) должен 

иметь порядковый номер, соответствующий его номеру 
в тексте . Подписи к рисункам сводятся на отдельном 

листе в конце статьи.

При подготовке статьи авторам необходимо приме

нять научно-технические термины в соответствии с дей

ствующими ГОСТами на терминологию .

В табличном материале следует точно обозначать 

единицы физических величин. Наименования граф ука

зывать полностью , не сокращая слов. Не давать слиш

ком громоздких таблиц.

Рукопись должна быть подписана автором (авторами). 

Редакция просит авторов при пересылке статьи сооб

щать следующ ие данные: фамилию , имя и отчество, 

место работы и должность, домашний адрес, номера 

телефонов.

Присланную из редакции отредактированную статью 

автор не должен перепечатывать на машинке. Поправ

ки следует вносить ручкой непосредственно в текст 

статьи. Подпись автора под отредактированной статьей 

обязательна. Кроме того, необходимо указать , сколько 

экземпляров журнала, в котором будет опубликована 

статья, автор хотел бы получить.

Материал для журнала направляйте по адресу : 103012, 

Москва, К— 12, ул . 25 Октября , 8. Редакция журнала 

«Деревообрабатывающая промышленность».
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