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ВСЕСОЮЗНЫЙ ОБЩЕСТВЕННЫЙ СМОТР  ̂
ПЕРВИЧНЫХ ОРГАНИЗАЦИЙ НТО
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Центральное правление НТО бумаж ной и деревообрабатываю щ ей промышленности совместно с М инлесбумпромом 
С С С Р  и Ц К отраслевого  проф сою за объявило Всесою зный общ ественный смотр выполнения планов технического пере­
вооруж ения производств и внедрения достижений науки и техники на предприятиях целлю лозно-бумажной, деревообра­
батываю щ ей и лесохим ической промыш ленности на 1987— 1990 гг. С м отр  под девизом «Техническом у перевооружению 
производств —  научно-инженерное обеспечение советов НТО» б удет проводиться еж егодно с 1 января по 31 декабря.

Цель смотра — мобилизовать научно-техническую  общ ественность целлю лозно-бумажной, деревообрабатывающ ей и 
лесохим ической промыш ленности на ускорение темпов научно-технического прогресса, сокращ ение сроков, повыше­
ние уровня и качества выполнения планов технического перевооружения и реконструкции предприятий, внедрения 
достиж ений науки и техники в производство, организационно-технических мероприятий.

В ходе смотра советы первичных организаций НТО предприятий объединений принимают участие; 
в выполнении заданий по обновлению промышленных фондов, внедрении прогрессивных безотходных и малоотход­

ных технологических процессов, освоении оборудования, способного конкурировать с Лучшими мировыми образцами 
и значительно повышающ его производительность тр уд а ;

в выпуске высококачественной продукции при систематическом расширении и обновлении ее ассортимента; 
в снижении расхода лесосы рьевы х, топливно-энергетических и других материальных ресурсов, ш ироком вовлечении в 

хозяйственный оборот вторичного древесного  сырья, отходов лесозаготовок и деревообработки ;
в аттестации оборудования, проведении общ ественных экспертиз и отбора вариантов технических решений, соответ­

ствую щ их последним достиж ениям  науки и техники.
Советы  НТО долж ны развивать инициативу С ветогорского  „ С ясьского  ЦБК и ПМ О «М осква» «Техническом у перевоору­

жению  производств —  научно-инженерное обеспечение советов НТО», одобренную  коллегией М инлесбумпрома 
С С С Р , президиумами ЦК отраслевого проф сою за и Центрального правления НТО от 21 марта 1986 г ., создавать группы 
инженерного обеспечения. Советы  заклю чаю т договоры и соглаш ения с производственными бригадами под девизом 
«За  счет инженерного обеспечения —  каж дой бригаде наивысшую производительность труда», совместно с админи­
страцией предприятий создаю т общ ественные и хозрасчетны е группы по разработке и внедрению новых видов обору­
дования.

В научно-исследовательских и проектно-конструкторских организациях советы НТО долж ны активно содействовать: 
выполнению в установленные сроки и досрочно планов работ, созданию  новых технологий и опытных образцов; 
повышению технического уровня предприятий, сокращ ению  сроков создания и внедрения в производство современных 

технологических процессов, новых видов продукции и материалов, машин, механизмов, приборов, средств механиза­
ции и автоматизации;

бездеф ектном у использованию эскизны х, технических и рабочих проектов и сокращ ению  сроков их разработки.
В ходе  смотра советы НТО долж ны заклю чать договоры о творческом содруж естве с коллективами предприятий- 

соисполнителей, создавать общ ественные и хозрасчетны е научно-инженерные творческие объединения.
На предприятиях и в организациях советы Н ТО , комиссии по новой технике долж ны организовывать творческие бригады 

и контрольные посты, привлекать общ ественные конструкторские бю ро, общ ественные бю ро и группы экономического 
анализа, общ ественные бю ро технической информации и другие творческие объединения к оказанию технической по­
мощ и и общ ественному контролю  за выполнением отдельны х позиций планов технического  перевооружения производств 
и внедрения новой техники.

П о д ве д е н и е  и то го в  с м ^ р а . Ком иссия по новой технике (объединения, предприятия, организации) не реж е раза в 
квартал доклады вает о ходе смотра совету первичной организации НТО. Еж егодно  до 20 января обобщ ает результаты
см отра за прошедший год  и доклады вает о них совету. О тчет об итогах смотра (его  подписывают председатель совета
первичной организации НТО и председатель комиссии по новой технике) с соответствую щ ими приложениями представ­
ляется в комиссию  по новой технике республиканского  (областного) правления НТО до 1 февраля.

Ком иссия по новой технике местного правления НТО до 10 ф евраля подводит итоги смотра по республике (области) 
и о результатах доклады вает на заседании президиума правления НТО . Утверж денны й отчет об итогах смотра
с  отобранными лучшими работами первичных организаций НТО до 20 ф евраля представляется в комитет по научно-тех­
ническому прогрессу Центрального правления НТО.

П о о щ р е ни е  п о б е ди те ле й . Первичные организации НТО , принявшие активное участие в смотре и добивш иеся лучших 
результатов в ускорении научно-технического прогресса, награж даю тся дипломами и денеж ным и премиями из средств, 
выделенных Центральным правлением НТО , и дипломами Центрального правления НТО с денежными премиями из 
средств , выделенных М инлесбум промом С С С Р  по представлению  Центрального правления.

При присуждении премий и дипломов учитываю тся работа первичной организации НТО и ее роль
коллективов на выполнение технических и производственных задач.

Д ля награж дения первичных организаций НТО — победителей смотра устанавливается 21 денеж ная премия Центрального 
правления НТО. Из них по  ш е с ть прем ий в  ц е л лю ло зн о -б у м а ж н о й , де р е во о б р а б а ты ва ю щ е й  и м е б е льной  пр о м ы ш ле н ­
но с ти  (по одной первой в разм ере 600 р ., по две вторых в разм ере 500 р ., по три третьих в разм ере 400 р.) и тр и  пре­
м ии в  лес о хим иче ско й  п р о м ы ш ле н н о с ти  (п е р в а я — 600 р., вторая — 500 р ., тр етья — 400 р .).

М инлесбумпром С С С Р  учредил тринадцать денеж ных премий: три первые —  по 600 р., пять вторых — по 500 р.
и пять третьих — по 400 р.

Д ля  поощрения республиканских и областных правлений НТО, способствовавших активному участию первичных органи­
заций О бщ ества во Всесою зном см отре , учреж дены  дипломы Центрального правления НТО и четыре денеж ные премии — 
по 200 р. каж дая.

Денеж ные премии победителями смотра (советами первичных организаций и правлениями НТО) расходую тся на коман­
дировки, приобретение технических средств и литературы , а такж е на премирование членов НТО , активно участвовавших 
в смотре. Разреш ается, в порядке исклю чения, использовать до  100 % сум мы премий на поощрение актива НТО.

Размер индивидуального денеж ного вознаграж дения не долж ен превышать 50 р.
О т ч е т  об и то га х Вс е с о ю зн о го  о б щ е с тве нн о го  смотра. О тчет составляется еж егодно . В нем следует отразить: 
содерж ание и формы участия научно-технической общ ественности в повышении эф ф ективности производства; примеры 

наиболее важных, внедренных в ходе смотра творческих предложений членов НТО , творческих г р у п п  объединении; 
выполнение годового плана технического перевооруж ения и реконструкции предприятий по ф орм е 12-НТ; 
выполнение годового плана научно-исследовательских работ и внедрения достижений науки и техники в производство по

ф орм ам  2-НТ и 5-НТ; ,  _ -
основные показатели деятельности первичных организаций НТО предприятии, объединении и организации по форм е,

прилагаемой к условиям смотра.

в мобилизации
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖ ЕМ ЕСЯЧН Ы Й  НА УЧ Н О -ТЕХН И ЧЕСКИ Й  И П РО И ЗВО Д С ТВЕН Н Ы Й  Ж У РН А Л  
М ИНИСТЕРСТВА ЛЕСН О Й , Ц ЕЛ Л Ю Л О З Н О -Б УМ А Ж Н О Й  И Д ЕР ЕВ О О Б Р А Б А ТЫ В А Ю Щ ЕЙ  П РО М Ы Ш ЛЕН Н О СТИ  С С С Р  

И Ц ЕН ТРАЛЬН О ГО  ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМ А Ж Н О Й  И Д ЕР ЕВ О О Б Р А Б А ТЫ В А Ю Щ ЕЙ  П РО М Ы Ш ЛЕН Н О СТИ

№ 5
МОСКВА, ИЗДАТЕЛЬСТВО «ЛЕСНАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ» 

ОСНОВАН в  АПРЕЛЕ 1952 г. май 1987

Наука и техника

УДК 674.053:^21.9.022

Режущий инструмент гибких производственных систем
г1. В. М АКО ВСКИ Й , д-р техн . наук —  М Л Т И

Гибкие производственные системы (ГП С ) позволят в полной мере 
использовать преимущества автом атизации процессов серийного 
производства изделий, преобладаю щ его в деревообработке. По­
строение ГПС — слож ная комплексная проблема поиска наиболее 
эффективных технологических модулей, устройств автом атизации 
переместительных операций (см. ж урнал «Д еревообрабаты ваю ­
щ ая промышленность», 1986, №  9, с. 6) и конструкций режущ их 
инструментов.

Каким быть режущ ему инструменту ГПС? Сущ ествую щ ая его 
конструкция, рассчитанная на ручную смену, для ГПС с большим 
количеством инструментов, возможно, окаж ется неэффективной 
из-за больших потерь времени. Поэтому необходимо найти более 
рациональные конструкции инструмента и способы его автом а­
тической смены.

В деревообработке известны два вида автоматической смены 
инструмента — в рабочем и в наладочном режимах. Смена 
в рабочем режиме получила распространение в некоторых фре­
зерных станках (рис. 1, а ) .  Ее можно назвать револьверной. 
Сменный инструмент 2 смонтирован на шпинделях 3  револьверной 
головки 4, которая при смене инструмента обычно поворачивается 
вокруг горизонтальной оси на нужный угол, вводя в рабочую 
позицию (нижнее вертикальное положение) не только инструмент, 
но и его шпиндель, подключаемый в этом положении к при­
воду 5.

Д ля смены инструмента и изменения глубины обработки суп­
порт с приводом и головкой перемеш ается вертикально по оси г.

I сДеревообрабаты ваю ш ая промышленность». 1987

а изделие /  — jio осям х н у .  Именно таковы многочисленные 
варианты  японских фрезерных станков поверхностного фрезеро-. 
вання.

Аналогично устроен суппорт со сменным инструментом для глу­
бокого ф резерования, только в этом случае работаю щ ий шпин­
дель принимает горизонтальное положение и несколько изменена 
подвижность элементов станка. Д л я  смены инструмента I 
(рис. 1, б) и изменения глубины фрезерования суппорт с приво­
дом 2  и шпиндельной головкой 3  перемещ ается горизонтально 
по оси X , а для изменения полож ения режущ его инструмента 
относительно изделия 4 — вертикально по оси г. Изделие же 
во время обработки перемещ ается только по оси у .  Заложенны е 
в программу последовательность и величина этих перемещений, 
а такж е  смена инструмента позволяю т за  одну установку обра­
ботать разны е места изделия (как  в м еталлообработке). Так устро­
ен станок австрийской фирмы «Ц укерманн». Все движ ения ре­
вольверных головок и изделия выполняю тся автоматически, в соот­
ветствии с программой.

Д л я  быстрой смены деревообрабаты ваю щ его инструмента в на­
ладочном режиме известны устройства, которые можно назвать 
барабанны м и. Реж ущ ие инструменты закреплены на шпинделях, 
вмонтированных в бараб ан  так, что могут занимать верхнее (р а ­
бочее) или нижнее (нерабочее) положение. Привод рабочего ин­
струмента осущ ествлен от электродвигателя, присоединенного 
к поднятому шпинделю. Д л я  смены отработавш ий инструмент 
опускается соответствующим поворотом барабана по стрелке с

I ВОЛОГОДСКАЯ 
I  о б л а с т н а я  б ;',5 ’з " о ;е к а
I 1Т1Д.
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й поднимается новый инструмент. Н а  рис. 2 показано устройство, 
применяемое в шипорезно-рамном станке (Ф Р Г ).

К ак видно из сказанного, в деревообработке устройства быст­
рой смены инструмента рассчитаны на сравнительно небольшое 
его число (обычно до восьми), поэтому использование этих уст­
ройств в ГПС, по-видимому, не реш ает проблемы. В связи с этим 
интересны способы быстрой смены инструмента в м еталлообра­
ботке. Напомним, что в металлообрабатываю щ их ГПС режущ ий 
инструмент меняют в рабочем режиме, в связи с чем особое зн а­
чение приобретает быстрота смены.

тальны е системы из двух частей — обширного центрального 
склада общ его запаса  и пристаночных магазинов с меньшим чис­
лом инструмента, нужного в данное время. В таких системах реж у­
щий инструмент устанавливается на шпинделе за два перехода: 
сначала он автоматически поступает из центрального склада в при- 
станочный м агазин, а затем (такж е  автоматически) из него на 
шпиндель.

Известно несколько исполнений пристаночных инструменталь­
ных магазинов с различным числом инструмента (от 20 до 300 
и более). В зависимости от вида устройств, несущих инструмент, 
их назы ваю т цепными, дисковыми, барабанными и кассетными. 
Н аиболее широко применяются цепные магазины.

Н а рис. 3, а, показан цепной магазин с горизонтально распо­
ложенными инструментами I,  которые удерж иваю тся звеньями 2 
цепного конвейера 3. М агазин рассчитан на смену инструмента 
у горизонтального суппорта W .  Смена осущ ествляется поворотным 
манипулятором 6 с захватам и 4 и 7. При смене инструмента 
конвейер останавливается в положении, когда новый (нужный для 
работы) инструмент 5 будет находиться в одной плоскости со 
старым (сменяемым) 8. Тогда манипулятор произведет замену 
инструмента за  шесть переходов.

И з своего нормально-горизонтального положения (см. штрихо­
вые линии на рис. 3, а)  он повернется по стрелке с на 90° до верти­
кального положения. Захваты  сработаю т, заж и м ая  инструменты.

Рис. 1. Револьверные инструментальные головки деревообраба­
тываю щ их станков: 

а — для поверхностного фрезерования: /  — изделие; 2 —  сменный инструмент; 
3 —  шпиндель; 4 —  револьверная головка; 5 — привод; б —  для глубокого 
фрезеревания: / — сменный инструмент; 2 — привод; 3 —  ш пиндельная головка;

4 —  изделие

На начальной стадии внедрения м еталлообрабатываю щ их ГПС 
быстросменный режущий инструмент разм ещ ался в пристеночных 
магазинных устройствах. Сейчас, в \:в я зи  с расш ирением техно­
логических возможностей станков, номенклатура инструмента воз­
растает, поэтому получают такж е распространение инструмен-

Рис. 2. Барабанны й инструментальный м агазин деревообраба­
тываю щ его станка:

1 — барабан; 2. 3 — режущ ие инструменты: 4 — электродвигатель

Рис. 3. Цепные инструментальные магазины  металлообрабаты ­
ваю щ их станков

и манипулятор, перемещ аясь по стрелке а от станка, вынет хвосто­
вик старого инструмента из конической полости шпинделя, а но­
вый — из м агазина. После этого будут выполнены: четвертый 
переход — поворот манипулятора на 180° по стрелке с, при кото­
ром инструменты меняются местами; пятый переход — перемеще­
ние манипулятора по стрелке а к станку, в результате чего новый 
инструмент будет закреплен на шпинделе станка, а старый — на 
звене конвейера; шестой переход — возврат манипулятора по 
стрелке d  в исходное положение. Н есмотря на эти шесть перехо­
дов, операция смены инструмента требует всего несколько секунд, 
например 3— 8. Обычно многоцелевые станки с горизонтальным 
шпинделем оборудованы двумя механизмами его рабочих движ е­
ний — по стрелке z  и у. А  детали 9 придается движение по 
стрелке х,  и, кроме того, она может быть повернута по стрелке е.

Устройство пристаночных цепных инструментальных магазинов 
на станках с вертикальным шпинделем отличается от описанного 
лишь положением цепного конвейера 4 и манипулятора (рйс. 3, б).  
Здесь режущ ие инструменты 5 располагаю тся не в горизонтальной.
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а в вертикальной плоскости, а манипулятор 2 поворачивается 
в горизонтальной плоскости. Рабочие перемещения шпинделю 3 
обычно придаются вертикальные, по стрелке г, а изделие 1 может 
перемешаться по стрелкам х  л у.  Описанные цепные механизмы 
инструментальных магазинов относятся к простейшим, так  как для 
смены инструмента достаточно одного просто устроенного мани­
пулятора. В более слож ные системы, с центральным складом, 
приходится вводить дополнительный манипулятор для доставки 
нового инструмента в пристаночный м агазин и возврата старого 
на склад. По тем же причинам сложнее такж е устройство много­
ярусных магазинов с цепными, дисковыми или барабанны ми меха­
низмами, несущими инструменты, расположенные в нескольких 
(обычно горизонтальных) ярусах, хотя и можно обойтись в таких 
магазинах одним манипулятором.

Описание инструментальных магазинов металлообрабаты ваю ­
щих ГПС дано с целью информации о новейших устройствах 
для автоматической смены режущ его инструмента. Р еш ая вопрос, 
насколько они подходят для деревообработки, необходимо учиты­
вать ряд обстоятельств. Во-первых, в деревообработке преобла­
даю щ ая часть ГПС будет требовать смены инструмента в н ал а ­
дочном режиме, поэтому не будет высоких требований к скорости 
смены инструмента. Во-вторых, технологические деревообрабаты ­
вающие модули будут более специализированы (следовательно, 
инструмента в их м агазинах может быть меньш е). Этр обстоя­
тельства несколько облегчают^ решение проблемы, но есть и слож ­
ности. К ним относится преимущественное применение в дерево­

обработке многошпиндельной и проходной обработки деталей.

М ногоцелевой металлообрабаты ваю щ ий станок (так назы вае­
мый обрабаты ваю щ ий центр), входящ ий в состав ГПС, как пра­
вило, одношпиндельный и рассчитан на позиционную обработку. 
Это упрощ ает смену инструмента: шпиндель только один, а пози­
ционность обработки обеспечивает свободное рабочее пространст­
во, поскольку никаких механизмов возле шпинделя нет. В дерево­
обработке условия другие. Здесь многошпиндельность, тесное рас­
положение шпинделей и инструментов, защ ищ енных ограж де­
ниями, рабочее пространство, занятое возле инструментов бази­
рующими, подающими и прижимными устройствами. Все это су­
щественно услож няет решение проблемы. Кроме того, вероятно, 
придется зам енить общ ераспространенное крепление инструмента 
на ш пинделе (как  трудно автоматизируемое) другим, может быть, 
аналогичным креплению металлообрабатываю щ его инструмента 
т. е. с помощью хвостовиков или оправок с конусами Морзе

С лож ность реш ения проблемы, конечно, не долж на останавли 
вать поиски. Н аоборот, она требует незамедлительного их начала 
Следует, однако, учитывать, что изыскание рациональных спо 
собов смены реж ущ его инструмента ГПС нельзя вести оторванно 
от проектирования самих ГП С. Ведь эти способы могут быть 
различны для разны х модулей ГП С. Естественно, выбор наиболее 
эффективного способа долж ен быть сделан на основе достаточно 
развиты х экономических расчетов и тщ ательно выполненных экспе­
риментальных исследований.

УДК 674.093:658.011.54/.56

Манипулятор для подачи бревен в двухэтажную лесопильную раму
А. Н. РЫБИН, М. С . ЛА БИ Н СКА Я , & В. З О Л О ТА Р ЕВ А  —  Вологодский завод  деревообрабаты ваю щ их станков «Северный коммунар»

В настоящ ее время для приема, ориентации и подачи бревен в 
двухэтажную  лесопильную раму широко применяется гидравли­
ческая тележ ка П РТ8-2. С оздание ее модернизированного в а ­
рианта — тележ ки. П РТ8-2Д  с дистанционным управлением 
улучшило условия труда оператора лесопильной рамы 1-го ряда. 
Вместе с тем удаление рабочего места оператора услож ни­
ло управление механизмами заж и м а и кантования. Кроме 
того, из-за отсутствия регулировки скорости перемещения при 
подкатке бревна и заправке его в вальцы лесорамы повы­
шаются динамические нагрузки на все элементы привода. 
Известные трудности при эксплуатации создает автономный

гидропривод механизмов заж и м а, кантования, бокового смеще­
ния и подъема клещей.

Стрем ясь устранить перечисленные недостатки, завод «Север­
ный коммунар» спроектировал и изготовил опытно-промыш­
ленную серию манипуляторов П РТ80-2 (рис. 1 и 2 ) , пред-

Рис. 1. М анипулятор П РТ80-2

Рис. 2. М анипулятор П РТ80-2 (вид сверху)

назначенных для приема бревен с продольных цепных конвейе­
ров, ориентации, подачи их в двухэтажные лесопильные ра­
мы и удерж ания бревен в процессе продольной распиловки. 
В перспективе эта маш ина долж на заменить гидравлические
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тележки ПРТ8-2 и П РТ8-2Д  и работать в потоке с двух­
этажными лесопильными рамами РД 50-3, РД 75-6, 2Р75-1,
2Р63-1, 2Р80-1.

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  м а н и п у л я т о р а

Диаметр транспортируемого бревна, ми:
наименьший (в в е р ш и н е ) ..............................................................  140
наибольший (в к о м л е ) ....................................................................  700

Длина бревна, мм:
н а и б о л ь ш а я ..........................................................................................  7500
н а и м е н ь ш а я ..........................................................................................  3000

Угол поворота бревна ...............................................................................  Не ограничен
Скорость перемещения, м /м и н ..............................................................  О...80
Ширина колеи, м м ..................................................................................... 850
Масса зажимной тележки, к г ..............................................................  1390
М асса кантующей тележки, к г ..............................................................  600
Общая масса манипулятора в комплекте с электро-пневмообо-

рудованием, к г ..........................................................................................  2950
Рабочее давление в пневмосистеме, М П а ........................................ 0,4...0.6
Напряжение питания, В .........................................................................  380
Общая установленная мощность, к В т .............................................  6,6

М анипулятор состоит из заж имной и кантую щ ей тележек, 
рабочей площ адки оператора и комплекта электро-пневмоап- 
паратуры. М еханизм перемещения, расположенный на заж имной 
тележке, выполнен на базе  электродвигателя постоянного то­
ка, который через редуктор и цепные контуры передает в р а­
щение на передние и задние колеса тележки. Ужесточение 
конструкции рамы и осей колес позволило значительно 
повысить прочностные характеристики маш ины. Пневматический 
механизм заж им а смонтирован на подшипниках скольжения, 
что обеспечивает при распиловке подъем и опускание механиз­
ма вместе с бревном в вертикальной плоскости. Д л я  точности 
базирования бревно заж им ается  только в горизонтальной пло­
скости. Привод механизма кантования — реверсивный, электро­
механический с неограниченным углом поворота в обе сторо­
ны. М отор-редуктор механизма связан  с кантующими ро­
ликами цепным контуром. На заж имной тележ ке смонтиро­
ваны четыре неприводных ролика на подшипниках качения.

Применение двигателя постоянного тока, пневматического 
привода механизма заж и м а и электромеханического привода 
кантования повысило быстродействие и сократило цикл работы 
манипулятора по сравнению с гидравлической тележ кой П РТ8-2Д  
в среднем на 12 %. Д л я  сниж ения ударных нагрузок при сбро­

се бревна на обеих тележ ках впервые установлены автома­
тические механизмы амортизации. Основной элемент механиз­
мов — гибкий амортизатор, закрепленный на металлоконст­
рукции и связанны й со штоком пневмоцилиндра.

П ринципиально иначе решен возврат кантующей тележки в 
исходное положение. Автоматический механизм возврата состоит 
из роликовой цепи с противовесом и фиксирующего устройст­
ва. Ф иксация с помощью электромагнита исключает соударе­
ние кантую щ ей и заж им ной тележ ек после заправки бревна 
в вальцы  лесорамы.

Д л я  подвода воздуха и электроэнергии манипулятор укомп­
лектован специальной ш тангой. Управление технологическим 
процессом осущ ествляется дистанционно с двух пультов, уста­
новленных на рабочей площ адке. Скорость перемещения ма­
нипулятора с помощью ком андоаппарата плавно регулирует­
ся от О до 80 м/мин. Величину скорости контролирует при­
бор, находящ ийся на пульте управления. П лавн ая  регулировка 
и возмож ность контроля за  величиной скорости позволяют 
оператору синхронизировать скорость перемещения манипулято­
ра с величиной посылки, что, в свою очередь, р азгр у ж а­
ет привод подачи лесопильной рамы и повышает качество 
распиловки.

При монтаж е манипулятора вместо работавш ей ранее тележки 
П РТ8-2 или П Р Т 8-2Д  необходимо поднять уровень конвейера 
или накопителя бревен на 220 мм. Рельсовая колея остается 
без изменения.

Положительный пятилетний опыт эксплуатации манипулято­
ров накоплен на Сокольском Л Д К  имени В. С. Мусинского 
Вологодской обл. С огласно данным производственных испы­
таний применение манипуляторов перед двухэтажными лесо­
пильными рамами 1-го ряда в лесопильных цехах дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий значительно улучш ает условия тру­
да  операторов, повыш ает производительность лесопильных по­
токов, полож ительно отраж ается  на качестве распиловки и 
откры вает перспективу для дальнейш ей автоматизации и 
роботизации лесопильного производства.

Художественно-конструкторское решение манипулятора защ и­
щ ено свидетельством на промышленный образец.

Серийный выпуск манипуляторов П РТ80-2 на Вологодском 
З Д С  «Северный коммунар» начат в 1986 г.

УДК 474.093.24.05

Сортировщик фанеры
Б. Г. ЛАПИН —  Зеленодольское П К Т Б  Н П О  «Научфанпром »

Д ля облегчения и повышения производи­
тельности труда работаю щ их на участке 
сортировки фанеры в Н П О  «Н аучф ан­
пром» создан сортировщ ик фанеры СФ  540 
(для формата 1525X1525 мм) и в ста ­
дии доработки находится опытный о бра­
зец сортировщ ика С БФ  687 (для ф орм а­
та 1220X2440 мм).

Сортировщик СФ 540 (см. рисунок) 
выдержал приемочные испытания в про­
изводственных условиях на фанерном з а ­
воде «Власть труда» и рекомендован 
к серийному выпуску. В состав сортиров­
щика входят: направляю щ ие стенки (на ри­
сунке не показаны ); приемный роликовый 
конвейер / ;  подъемный стол 2 для сорти­
руемой фанеры; питатель 3; очиститель­
ные щитки 4 с пневмотранспортом: кан­
тователь 5; пульт управления б; марки­

ровщик 7; сортовые секции 8; устройства 
9 для вывоза стоп из сортовых секций; 
стол 10 для нижних облож ек (поддонов).

Конвейер принимает поступающую на 
сортировку стопу фанеры и передает ее 
на подъемный стол, который автом ати­
чески поддерж ивает верхний лист стопы 
фанеры на заданном  уровне. П итатель 
ориентирует верхний лист фанеры отно­
сительно продольной оси сортировщ ика и 
подает его через очистительные щетки 
на кантователь, который по команде опера­
тора переворачивает и укладывает лист 
на прежнее место.

Н ад поверхностью фанеры нет ника­
ких элементов конструкции кантователя, 
которые могли бы хоть частично закры ­
вать фанеру. К антователь позволяет опе­
ратору разворачивать лист в горизонталь­

ной плоскости при необходимости ремонта 
фанеры шпатлевочными составами.

М аркировщ ик автоматически наносит 
штамп на оборотную сторону листа ф а ­
неры в соответствии с ГОСТ 10.55— 71. 
Ш тампы съемные, сменные.

Сортовые секции, укладываю щ ие листы 
фанеры в стопы, снабж ены  роликовым 
конвейером, механизмами формирования 
стоп и сигнализацией о заполнении секции.

Сортировщ ик имеет устройство учета 
количества листов фанеры, находящ ихся 
в каж дой сортовой секции в данный мо­
мент и в течение смены, и выполняет 
следующие операции: подачу стопы ф ане­
ры в зону ориентации и полистной по­
дачи фанеры; ориентацию, полистную по­
дачу фанеры в кантователь и очистку 
от пыли; переворот (кантование) листа;

Деревообрабатывающ ая промышленность. 1987/5
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Сортировщ ик ф анеры  С Ф  540

маркировку листа фанеры; его транспор­
тирование в зону сортовых секций, уклад­
ку в адресуемую сортовую секцию и вывоз 
стопы фанеры из сортовой секции. Конт­
роль качества лицевой поверхности и к а ­
чества склеивания листов фанеры, а так ­
же осмотр оборотной поверхности листа 
фанеры, определение сорта листа фанеры 
и адресование его в сортовую секцию 
(нажатием соответствующей кнопки на 
пульте управления) выполняю тся операто­
ром. Обслуживает сортировщ ик один опе­
ратор.

Результаты испытаний опытного образца 
сортировщика приведены ниже:

Размеры фанеры, мм;
д л и н а ..................................................  152 5 ± 5
ш ирина..................................................  152 5 ± 5
т о л щ и н а ............................................. 4— 18

Размеры стопы, подаваемой на сорти 
ровку. мм:

длина .............................................
ширина .............................................
высота, не б о л е е .......................

Размеры отсортированной стопы, мм
длина ........................................
ширина ........................................
высота, не более . . . .  

Количество сортовых секций . .
Производительность при толш,ин 

фанеры 6 мм, листов/ч . . . .  
Габаритные ^ з м е р ы  изделия, мм

длина .............................................
ширина .............................................
высота (от уровня пола) . .

М асса, к г .............................................
П отребляемая мощность электродви 

гателей, к В т ..................................

1525+ 80
1525+ 80

800

1525+ 20
1525+ 40

600
6

252

18 200 
4800 
2200 

10 ООО

4,95

Сортировщ ик работает так. Стопа ф ане­
ры поступает на приемный роликовый кон­

вейер. С наж атием  кнопки загрузки на 
пульте управления гибкий ш ланг запол­
няется воздухом; передний конец прием-, 
ного конвейера поднимается, образуя ук­
лон, и стопа фанеры передается на 
наклонный конвейер подъемного стола.. 
После н аж ати я кнопки подъема стол под­
нимается, его конвейер принимает гори­
зонтальное положение. Верхний лист фане­
ры, воздействуя на конечный выключатель, 
останавливает подъем, базируется питате­
лем и подается через очистительные 
щетки на кантователь.

Оценив состояние передней и боковой 
кромок, углов и поверхности фанеры, опе­
ратор наж им ает на пульте управления 
кнопку кантователя, и лист переворачива­
ется. Осмотрев состояние других элемен­
тов фанеры, оператор определяет сортность 
продукции и наж атием  кнопки адресует 
лист в соответствующую секцию. С кан­
тователя фанера перемещ ается на пози­
цию маркировки, где на лист автомати­
чески наносится ш тамп, соответствующий 
сорту фанеры, определенному оператором,- 
Поднимается ролик с направляющ ими, и 
замаркированны й лист фанеры уклады ва­
ется в сортовую секцию. По ее запол­
нении срабаты вает сигнализация, извещ ая
об этом оператора, и исключается даль­
нейш ая адресация фанеры в секцию.

Устройство для вывоза стоп из сортовых 
секций работает по принципу приведения 
подвижной рамы роликового конвейера, 
расположенного в сортовой секции, в на­
клонное положение сж аты м воздухом. Уп­
равляется оно оператором с пульта.

После того как осмотренный лист фанеры 
покинет кантователь, на него автомати­
чески подается следующий лист, затем 
процесс повторяется.

Внедрение сортировщ иков в производ­
ство обеспечивает механизацию монотон­
ного ручного труда рабочих и автом а­
тизацию учета обработанной фанеры. Один 
механизм вы свобож дает трех человек и 
позволяет экономить около 10 тыс. р. в год.

УДК <84.419.05

Полуавтоматы для установки бесшурупной фурнитуры
с. Б. ВАЙНШТЕЙН — Н П О  «ВНИИДМАШ»

Д ля механизации монтаж а фурнитуры на щитовых деталях кор­
пусной мебели ВНИ ИДМ АШ ем и Московским эксперименталь­
ным заводом института создано 10 моделей полуавтоматов, с по­
мощью которых устанавливают: 4-щарнирные петли (полуав­
томат М УФ10), планки петель (М УФ11), магнитные защ елки 
(М УФ12), ответные планки магнитных защ елок (М У Ф 13), ответ­
ные планки задвиж ек замков (М У Ф 14), задвиж ки (М УФ 15), 
замки и ключевины (М У Ф 16), гайки накладных стяж ек (М УФ17), 
втулки полкодержателей (М У Ф 18), направляю щ ие ящиков 
(МУФ19).

По компоновке все полуавтоматы могут быть разделены  на 
три группы: с односторонним (МУФЮ — М УФ16) и двухсто­
ронним (МУФ17, МУФ18) расположением агрегатных головок, 
а такж е с поперечным расположением агрегатной головки 
(МУФ19).

Конструкция полуавтоматов в каж дой группе отличается высо­
кой степенью унификации и имеет единую станину. М еста для 
установки агрегатных головок выполнены так, что позволяют 
легко заменять одну агрегатную  головку на другую при пе­
реходе с одного вида фурнитуры на другой.

Весь процесс установки фурнитуры, включающий фиксацию 
изделия в заданном положении, сверление гнезд, подачу фур­
нитуры в рабочую зону и ее запрессовку, полностью авто­
матизирован.

П олуавтоматы снабжены позиционерами, позволяющими вести 
обработку изделий (дверей, боковин и т. д.) как в левом, так и 
в правом исполнении, базируя их либо по передней, либо по 
задней кромкам. Выбор соответствующих позиционеров и ба­
зирующей кромки производится набором соответствующей про­
граммы на пульте управления полуавтоматом.

Полуавтоматы  каж дой группы незначительно отличаются друг 
от друга, например конструкцией м агазина, соответствующей 
каж дом у конкретному виду фурнитуры, формой гнезд в меха­
низме выдачи и пуансоне, которые такж е зависят от формы уста­
навливаемой фурнитуры. Основные технические данные полу­
автоматов приведены в таблице.

Полуавтомат для установки 4-шарнирных петель МУФЮ — 
проходного типа, состоит из станины, снабженной ременным 
конвейером для транспортирования изделия, и двух агрегатов 
установки фурнитуры, смонтированных на круглых направляю-
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Показатели МУФЮ МУФ16 МУФ17 МУФ18 МУФ19

Размеры обрабаты ­
ваемых деталей, 
мм:

направляю щ их, с возможностью  перемещения в поперечном 
(относительно подачи изделия) направлении.

ширина
длина
толщина

Наименьшее рас­
стояние между 
головками, мм: 

а продольном 
направлении 
в поперечном 

Число агрегатных 
головок, шт. 

Производитель­
ность, единиц 
фуринтуры/ч 

Числе одновремен­
но устанавливае­
мых единиц фур­
нитуры, шт. 

Диаметр сверления, 
мм

Установленная 
мощность. кВт 

Размеры полуавто­
матов (ш иринах 
Х длинаХ  высо­
та ), мм 

М асса, кг

330—560
300— 1850

14—25

400—560
416— 1850

224

2

480

8; 35

2

240

1 + 1  

8; 18

3,74

1640X 3470X 1580

1500

204
2

480

2

10,5

204
2

1440

6

10

4,34

2225X 3600X 1400

1980

1

240

2,24

2000X 2803X 1400

щих станины посредством V -образных роликов. Агрегаты могут 
соверш ать настроечное перемещение вдоль полуавтом ата и фикси­
роваться в требуемом положении в зависимости от располо­
ж ения фурнитуры на данной щитовой детали мебели. Пульт, 
предназначенный для наладочных п е р ем е щ е ^й  механизмов агре­
гатов установки фурнитуры, располож ен непосредственно на агре­
гатах. Пульт управления полуавтоматом размещ ен на электро­
ш кафу, находящ емся рядом с полуавтоматом.

Базирование изделия в продольном направлении выполняется 
позиционерами, закрепленными сверху на двух продольных ли ­
нейках. Базировать изделие можно либо по передней, либо по 
задней кромке в зависимости от того, какая  деталь (п равая  
или левая) обрабаты вается на полуавтомате. С труж ка от агре­
гатов удаляется эксгаустерной системой.

В полуавтомате МУФ16 оригинальным узлом является агрегат 
для установки ключевины, которая устанавливается не снизу, как 
вся остальная фурнитура, а сверху. При этом отверстие под 
ключевину сверлится, как и в других полуавтоматах, снизу. Кро­
ме того, в этом агрегате предусмотрена прессую щ ая головка, 
предназначенная для прижима заготовки на позиции и запрессов­
ки в нее ключевины. Головка представляет собой сварной 
кронштейн, на котором смонтированы прессующий пневмоцилиндр 
и пневмоцилиндр прижима. Скорость перемещения щ тока прес­
сующего пневмоцилиндра регулируется дросселем.

П олуавтомат для установкн гаек накладных стяж ек  МУФ17 
(см. рисунок) имеет два агрегата  установки фурнитуры, один 
из которых размещ ен на станине неподвижно, а другой — на

П олуавтом ат для установки гаек накладных стяж ек МУФ17

В полуавтомате МУФ18 основным рабочим органом служит 
агрегат для установки втулок полкодерж ателей, особенностью 
которого является наличие механизма отсекания, предназна­
ченного для отделения 3 втулок и их адресования по заданным 
координатам.

М еханизм отсекания состоит из смонтированного на плите 
пневмоцилиндра, отсекателя и направляю щ ей. О тсекатель — ме­
таллическая пластина, состоящ ая из двух частей, соединенных 
между собой направляю щ ей шпонкой. Величина паза между 
частями отсекателя равна диаметру втулки. Д виж ение отсека­
теля осущ ествляется от пневмоцилиндра.

Н иж няя опорная плита имеет приемную часть, равную по 
длине трем диам етрам  втулок. Приемная часть переходит затем 
в три расходящ ихся паза  шириной, равной диаметру втулки. 
Расстояние меж ду пазам и в их конце равно 64 мм, что со­
ответствует располож ению  втулок на изделии. Приемная часть 
и пазы  заглублены  относительно опорной поверхности плиты на 
половину высоты втулки.

П олуавтомат установкн направляю щ их ящиков МУФ19 — 
проходного типа, состоит из станины, снабженной подающим 
и приемным ременным конвейерами для транспортирования из­
делия, и агрегата  для установки направляю щ их ящиков, смон­
тированного на круглых направляю щ их станины посредством 
V -образных роликов. На станине имеется магазин для н а­
правляю щ их ящиков.

В процессе работы полуавтомата агрегат для установки направ­
ляю щ их для ящ иков соверш ает перемещение в направлении, 
перпендикулярном направлению  подачи щитовой детали мебели. 
П ульт управления полуавтоматом располож ен на электроиГка- 
фу. Б азирование изделия в продольном направлении осущ ествля­
ется позиционерами, закрепленными на ш танге, проходящей над 
приемным конвейером.

С труж ка от сверлильной головки агрегата удаляется эксгаус­
терной системой.

Новые книги
Баш киров И. А., Рубинштейн Р. П. Ф ранцузско-рус­
ский лесотехнический словарь.— 2-е изд., перераб. и доп.— 
М.: Русский язык, 1986.— 432 с. Ц ена 4 р.

С ловарь составлен в соответствии с ГОСТами на техни­
ческую отраслевую  терминологию и с учетом рекоменда­
ций И СО  (меж дународной организации по стандарти за­
ции). По сравнению  с предыдущим изданием значительно 
расширены разделы , отраж аю щ ие терминологию производ­
ства древесных плит, бумажнослоистых пластиков, бум аж ­
ной и картонной тары , мебели. Д л я  научных и инженер­
но-технических работников, переводчиков, преподавателей 
и студентов.

Бекер X. Гипсокартонные плиты для отделки зданий /  
Пер. с нем. В. Г. Бердичевского; П од ред. Ю. М. В еллера.— 
М .: С тройиздат, 1986.— 176 с. Ц ена 1 р.

Автор из Ф РГ дает практические рекомендации приме­
нения конструкций из гипсокартонных плит для обору­
дования интерьеров общ ественных зданий, в том числе 
помещений с повышенной влаж ностью . Приводит примеры 
использования плит в качестве тепло- и звукоизоляцион­
ного и пож арозащ итного слоя. Описывает процесс произ­
водства гипсокартонных плит и способы их крепления. 
Д л я  инженерно-технических работников проектных и 
строительных организаций.
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УДК 674.047

Способ прогнозирования окончания процесса сушки 
пиломатериалов в камере периодического действия
в. Н. ВО ЙТЕХО ВИЧ, Э . в. З А ХА РЕВИ Ч , М . Т. С О Л Д А ТКИ Н  —  Белорусский политехнический институт

Д ля сокращ ения продолжительности сушки пиломатериалов, 
снижения энергозатрат, а  такж е  для планирования работы су­
шильного цеха необходимо зн ать момент окончания процесса 
сушки, а такж е момент перехода со ступени на ступень режима.

Способы теоретических расчетов продолж ительности сушки 
пиломатериалов в кам ерах периодического действия #[1, 2] имеют 
существенный недостаток — значительную  Погрешность конеч­
ного результата. Причем она неизбеж на, поскольку очень сложно 
теоретически учесть все особенности течения процесса сушки 
и влиющие на него факторы. Д л я  производственных целей 
определение времени окончания сушки вряд  ли оправдано.

Наиболее надежен здесь традиционный способ определения 
влажности пиломатериалов с помощью контрольного образца , 
заклады ваемого в иггабель. Его используют не только в суш илках, 
не имеющих средств дистанционного контроля за  текущ ей в л аж ­
ностью, но и в современных вы сокоавтоматизированны х уста­
новках. Существенный недостаток этого способа — необходи­
мость неоднократного взвеш ивания контрольных образцов при 
определении момента перехода со ступени на ступень режима 
и окончания процесса сушки. Это связано с открыванием ка­
меры, что наруш ает режимные параметры, ухудш ает каче­
ство сушки, увеличивает энергозатраты . Кроме того, сам процесс 
контроля трудоемок.

Предлагаемый авторами способ п р о гн о ^р о в ан и я  момента 
окончания процесса сушки пиломатериалов (защ и щ ен  а. с. 
№  1030629) в основном лиш ен отмеченных недостатков. П ри­
менение его значительно сниж ает трудоемкость контроля теку­
щей влажности древесины в производственных условиях б л аго д а­
ря сведению к минимуму числа взвеш иваний и использованию  
несложной расчетной зависимости или номограммы.

В качестве теоретической предпосылки при разработке дан ­
ного способа использована экспоненциальная зависим ость про­
должительности сущки древесины от ее влаж ности, справедли­
вая для стадии регулярного реж има влагоудаления. П рогнози­
руемое значение продолжительности сушки до требуемой в л аж ­
ности определяется на основании только рдного взвеш ивания 
контрольного образца  через определенный промежуток времени 
после начала сушки. При этом используется формула

( 2 )

(1)

где т„, — продолжительность периода прогрева и всего процес­
са сушки, ч;

Т( — продолжительность периода от начала сушки до 
взвеш ивания контрольного о бразца , ч;

— начальная и зад ан н ая  конечная влаж ность дре­
весины, % ;

1Г, — влаж ность контрольного образца в момент взве­
ш ивания, % ;

— равновесная влаж ность древесины, % .

Продолжительность периода прогрева т„ определяется на 
основании рекомендаций [2] или опытных данных для конкрет­
ной сушильной установки.

Расчет Тк можно выполнить и по упрощенной формуле, на 
основании которой разработана номограмма (см. рисунок)

где Tj — продолж ительность собственно сушки.
Вместо натуральных в ф ормулах могут использоваться деся­

тичные логарифмы .
Расчет по формуле (2) приводит к погрешности в определении 

X,. П огреш ность результата по сравнению  с данными, полу­
ченными по формуле (1) ,  составляет 6— 12 % в сторону уменьше­
ния продолж ительности сушки. Поэтому при использовании 
для расчетов формулы (2) либо номограммы следует полученное 
значение увеличить в 1,1 раза.

Н ельзя взвеш ивать контрольный образец в любой момент вре­
мени. Чтобы уменьш ить погреш ность определения т^, момент 
взвеш ивания контрольного образца определяю т исходя из условия

т ,=  (0,8— 0,9) т '. (3)

Здесь т ' — ориентировочная продолж ительность сушки до 
требуемой влаж ности, определяем ая согласно [1, 2, 3, 4] или 
по данным ж урналов наблюдений за  процессом сушки пилома­
териалов с аналогичными исходными параметрами и режимом 
в конкретной установке.

Следует отметить, что данный способ дает наименьшую по­
греш ность определения при использовании его для установок 
с постоянными либо плавно изменяю щ имися параметрами 
агента сушки. П роверки в лабораторны х и промышленных 
условиях показали , что он может применяться и при сушке 
пилом атериалов стандартными трехступенчатыми режимами как 
для  определения продолжительности сушки на отдельных сту­
пенях (в этом случае за конечную влаж ность следует принимать 
соответствую щ ую  переходную ), так  и всего процесса в целом. 
П оскольку процесс в начальной стадии сушки нерегулярен, для 
определения момента достижения первой переходной влажности 
данный способ следует применять при начальной влажности 
древесины более 60 %.

Чтобы упростить использование описываемого способа в про­
изводственных условиях, следует пользоваться покАзанной на 
рисунке номограммой. Реш ение задачи в этом случае сводится 
к расчету времени т ',  ключевых соотношений W J W i ,
т,—т„, а затем к определению и т^. Ход решения на номо­
грамме показан ш триховой линией. В результате получим значе­
ние продолжительности собственно сушки, которое, как указы ­
валось выше, следует увеличить в 1,1 р аза . Д л я  расчета общей 
продолжительности процесса необходимо просуммировать про­
долж ительность собственно сушки и продолжительность прогрева. 
По достижении прогнозируемого момента времени можно про­
извести контрольное взвеш ивание образцов.

В качестве примера, иллюстрирую щего точность данного ме­
тода, приведем результаты  расчета прогнозируемого момента 
окончания и переходных моментов процесса сушки необрезной 
доски ели толщиной 35 мм в экспериментальной установке. 
Реж им — трехступенчатый, со следующими параметрами: на 
первой ступени реж има сушки температура сухого термометра 
/^ = 4 7  °С, мокрого < „= 4 2  °С; на второй ступени <^=50 °С, 
< „= 42  °С; на третьей < ,= 6 0  "С, < „= 42  °С; первая переходная 
влаж ность — 3 0 % ,  вторая — 2 0 % .  \Г „ =  113 ,5% , 1^',,= 11 %.
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Первое взвеш ивание образца проводилось через 68 ч (без учета 
времени прогрева). В лаж ность образца в этот момент соста- 
вила 36 %. Прогнозируемое время сушки доски на I ступени: 
при расчете по формуле (1) — 83 ч; по формуле (2) с уве­
личением в 1.1 раза  — 86,6 ч. Фактически через 83 ч сушки в л аж ­

ность образца  составила 30.6 % . На П ступени взвешивание 
было выполнено через 97 ч сушки при влажности образца 27,5 %. 
Прогнозируемое время перехода на III ступень режима, опре­
деленное по формуле (1) ,  составило 128,1 ч; по формуле (2) —
130,6 ч. Ф актически влаж ность образца через 128 ч сушки была

8
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19,5 %. Последний р аз образец  взвесили через 143 ч сушки при 
влажности его 1 5 %  (III ступень р еж им а). Прогнозируемое 
время окончания процесса сушки при расчете по формуле 
(1) — 171 ч; по формуле (2) с увеличением в 1,1 р аза  — 
178 ч. Сушку закончили через 169 ч при влаж ности о браз­
ца 11 ,3% .

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ

1. Серговский П. С. Гидротермическая обработка и консерви­

рование древесины. 3-е изд., перераб.— М.; Л есная промыш­
ленность, 1975.— 400 с.

2. Руководяш.ие технические материалы по технологии камер­
ной сушки древесины .— Архангельск: Ц Н И И М О Д , 1985.— 144 с.

3. Ш убин Г. С. Проектирование установок для гидротер­
мической обработки древесины.— М.; Л есная промышленность,
1983.— 272 с.

4. Ш убин Г. С. Об усовершенствованных методах расчета 
продолж ительности сушки пиломатериалов / /  Д еревообрабаты ­
ваю щ ая промыш ленность.— 1985.— №  2.— С. 4—7.

УДК S3«.2.08:«7B.6

Кинетика переноса теплоты в синтетическом водоактивируемом 
клее
п. п. ДЕГТЕРОВ —  П О  «Белместбытхим»

Синтетический водоактивируемый клей применяется для произ­
водства клеевой ленты на бумажной основе. Клей состоит из 
элементов животного (костный клей) и синтетического (кар- 
бамидоф ормальдегидная смола) происхождения. В него входят 
такж е пластификатор (сырой глицерин) и стабилизатор pH син­
тетической части связую щ его (амм иак водный технический, 
окись кальция).

Основная технологическая операция при производстве ленты — 
термическая суш ка бумаж ного полотна с клеевым покрытием 
при постоянной температуре, равной 70 °С. В результате терми­
ческой сушки из клеевого покрытия удаляется вода и оно 
отверждается.

Д ля расчета теплотехнических процессов и соответствую щ его 
оборудования при производстве клеевой ленты необходимо знать 
коэффициенты переноса тепла (К П Т) — теплопроводности X 
и температуропроводности а, а  такж е, как они зависят от  вла- 
госодержания. С этой целью проведены эксперименты по опреде­
лению КПТ при сушке клея с температурой, соответствую ­
щей фактическому режиму действующ его производства. К ак 
наиболее приемлемый длч определения КПТ, был вы бран метод 
неоднородного теплового зонда постоянной мощности [1, 2 ].

Чтобы реализовать выбранный метод изменения КПТ, была 
смонтирована установка (рис. 1), состоящ ая из чувствитель­
ного датчика-зонда 5, узла питания 3.  прибора 1 регистрации 
температуры клея (лагом етра), термостатирую щ его устройства 4 
(терм остата), миллиамперметра 2,  вольтметра 6.

Зонд помещали в пробирку с клеем диаметром 14 мм. Он 
представлял собой тонкостенный цилиндр, внутри которого н а­
ходился датчик-термосопротивление. Постоянный ток от вы прями­
теля СР-4М  силой 0,085А поступал к датчику, изменения в 
котором, в зависимости от температуры клея, регистрирова­
лись лагометром. Постоянное значение силы тока поддерж ива­
лось потенциометром R6. Время измерения составляло 5 с, что 
обеспечивало однородное и стационарное температурное поле в 
объеме образца.

Неоднородный тепловой зонд постоянной мощности удобно ис­
пользовать практически. Он прост, и его легко рассчитать. 
Кратковременное и незначительное тепловое воздействие источ­
ника тепла не вызывает больш их температурных перепадов в 
исследуемом клее и исключает влияние массопереноса. Р еали зац и я  
относительного варианта этого метода позволяет применять об­
разцовые (эталонные) жидкости (глицерин, вазелиновое масло и 
др .). ---------- - ------------

Рис. 1. Схема установки для измерений К П Т синтетического 
водоактивируемого клея

В начале эксперимента получали термограммы нагрева зонда 
в эталонной жидкости (глицерине) и исследуемом клее (рис. 2). 
Термограммы нагрева обрабаты вали в полулогарифмических 
координатах. О бработке подвергали участок термограммы, 
соответствующ ий временному интервалу от 300 до 1200", 
как  наиболее уклады ваю щ ийся в прямую аппроксимации в

Деревообрабатывающая промышленность, 1987J5

2 Деревообоаб. поом. №  5

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



координатах A T — Inx [1]. Относительность метода позволила 
избыточные температуры вы разить в миллиметрах.

Величину к  рассчитывали по формуле Х = К / А ,  где К  —  постоян­
ная зонда; А  — коэффициент аппроксимации аппроксимирую ­
щего уравнения Д Г = /1 1 п т + В . Различны е значения К  определя­
ли по известному значению tg a ,^  (см. рис. 2) и Д л я  глицери­
на Я .,т= 0 ,2 7 1 + 0 ,2 0 6 8 Х 1 0 -3 ^ ‘> С ± 0 ,6105Х 10-®  (Г С 0 2 5 7 8 —83— 
2580—83 ); K = ^ 3. [ iga„ .  Коэффициенты А  н В ,  входящ ие в

Рис. 2. Термограммы нагрева зонда:
а — полученные экспериментально; 6  — обработанные в полулогарифмических 
координатах: /  — глицерин; 2 — синтетический водоактивируеиый клей

( /= c o n s t= 7 0  “О

аппроксимирующее уравнение» находили методом натянутой ни- 
ти, реш ая систему двух линейных уравнений с двумя неиз­
вестными. Коэффициент температуропроводности а  рассчиты вали 
по формуле а=к/()С,  где q — плотность клеевой массы, 
кг/м^; с — удельная теплоемкость, Д ж /( к г - К ) ;  А. и а определя­
ли при Ti =  5, Т 2 = 1 0 ,  т з= 2 0 , Т 4 = 3 0 ,  Тб=40, т в = 5 0  мин.

Н а основании измерений парам етра t и расчетов величин КПТ 
были построены зависимости температуры и КП Т синтетическо­
го водоактивируемого клея от времени t i_ 6 .

Чтобы определить зависимость X и а  от влагосодерж ания, 
поступали следующим образом . По формуле W „ = m ^ / т а-\-т ^  
рассчитывали относительную влаж ность клея. Здесь тп^ —  
масса воды в навеске клея, г; то — масса навески клея в а б ­
солютно сухом состоянии, г. Относительную влаж ность навески 
:интетического водоактивируемого клея определяли при тех ж е 
временных параметрах, что служ или для определения значения 
КПТ. З н ая  рассчитывали влагосодерж ание по формуле
W „ — W j ( \  +  W ) ,  где —  относительная влажносЙ>, % , W  — 
влагосодержание, % [3].

При определении влагосодерж ания использовали различное 
оборудование и измерительные приборы: сушильный ш каф  с тер­
мометром, бюксы, секундомер, эксикатор, лабораторны е равно­
плечные весы 2-го класса ВАР-200, кюветы. Полученные резуль­
таты представлены в таблице.

Определив значения влагосодерж ания на основании измерений 
т и / и рассчитав значения КПТ, построили зависимости темпе­

Время нагрева 
(сушки), мин ” ■ ̂ 0» Г то, г w „ .  % W. %

т ,=  10 0,09180 0,59915 13,2 26,5
тз»20 0,05322 0,59915 8,2 16,4
т з -3 0 0,02925 0.59915 4.6 9.2
Т4=40 0,02135 0,59915 3,4 6,8
Тб«50 0,01250 0,59915 2,0 4.0

ратуры  и КПТ синтетического водоактивируемого клея от влагосо­
держ ани я W  (рис. 3 ).

Р и с  3. Кинетика переноса теплоты в синтетическом водоактиви­
руемом клее (< = c o n s t= 7 0 °C )

А нализ кривых зависимости Х==/(й?') и a = f i { W )  показал, что 
с резким уменьшением влагосодерж ания (стадия прогрева и по­
стоянной скорости суш ки) резко изменяются и коэффициенты 
переноса теплоты. В торая стадия сушки (период уменьшения 
ее скорости) характеризуется медленным убыванием влагосодер­
ж ани я в клее и медленным снижением КПТ.

С П И С О К  Л И Т ЕРА Т У РЫ
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Новые КНИГИ"

Уголев Б. И. Древесиноведение с основами лесного то ва­
роведения: Учебник для вузов.— 2-е изд., перераб. и доп .— 
М.: Л есная пром-сть, 1986.— 368 с. Ц ена 1 р. 20 к.

Рассмотрены строение древесины и коры, их хими­
ческие свойства и продукты их переработки. Приведены 
методы испытаний, показатели физико-механических

свойств и способы био- и огнезащ иты . По сравнению с 
первым изданием, вышедшим в 1975 г., пересмотрены и су­
щ ественно дополнены на основе новых ГОСТов все р аз­
делы учебника. Д л я  студентов лесотехнических вузов и 
инженерно-технических работников предприятий лесной 
и деревообрабаты ваю щ ей промышленности.
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Экономить сырье, материалы, энергоресурсы

УДК 674.038.3.05<112.6

Цех агрегатной переработки бревен на базе фрезерно-брусующего 
станка
А . П . ЯКО В Л ЕВ , О . А . ЯКО ВЛ ЕВ —  Ухтинский индустриальный институт

Цех построен на Сосногорской лесобазе производственного лесо­
заготовительного объединения « У х тал ео .

В качестве головного оборудования линии агрегатной перера­
ботки выбран фрезерно-брусующий станок (Ф Б С ), оснащ енный 
многорезцовыми торцово-коническими фрезами с двухкромочными 
резцами. Станок изготовлен П етрозаводским опытно-механиче­
ским заводом, разработчик — С К ТБ объединения сК ареллесо- 
экспортэ.

Станок имеет две фрезерные головки. Н а каж дой из них 
установлено по 105 двухкромочных резцов, обеспечиваю щ их 
получение кондиционной щепы при скорости подачи 54 м /м ин и 
частоте вращ ения фрезерных головок 710— 740 мин“ * в зависи­
мости от установленного электродвигателя. Кроме того, на торце­
вой поверхности каж дой головки имеется по 12 однокромочных 
зачистных ножей.

Сырье в цех (см. рисунок) подается из прицехового склада 
двумя цепными лесотранспортерами 1. Оно пропускается через 
окорочные станки 2, встроенные непосредственно в лесотранспор- 
теры 1 и З .  Н аличие небольшого по площ ади прицехового склада, 
вмещающего до 300 м’ сырья, позволяет цеху работать без нару­
шения ритма, несмотря на то, что в течение смены кран зан ят  и на 
погрузке вагонов. Участок сы рья обслуживаю т три человека — 
два накатчика-стропальщ ика и оператор окорочных станков.

В цехе окоренное сырье с лесотранспортеров 3  скиды вается 
пневмосбрасывателями 4 на буферные горки 5, выполненные с н а­
клоном 18°, что позволяет создать однорядный запас  бревен (до 
5—7 на каждой горке в зависимости от их диам етра и кривизны ). 
Бревна с буферных горок пневмоотсекателями 6 по одному сбрасы ­
ваются на бревноподатчик 7, центрируются и подаю тся в Ф БС 8.

Брусья с Ф БС поступает на разделительный роликовый конвейер
9 с приводом 10, откуда двусторонним сбрасы вателем  I I  с по­
мощью брусоперекладчиков 13 попеременно подаю тся на левый 
и правый роликовые конвейеры 12. После центровки брусья 
с помощью ролика с прижимным устройством 14 подаются в круг­
лопильные станки 15.

Щ епа от Ф БС пневмотранспортом поступает на отгрузочную 
площ адку. П илом атериалы  от круглопильных станков идут на 
позадистаночны е роликовые конвейеры 16 и сбрасы ваю тся на 
поперечные цепные конвейеры 17. С них обрезные пиломатериалы 
подаю тся на ленточный конвейер 18, который выносит их на сорти­
ровочную площ адку. Горбыль и короткомерные подгорбыльные 
доски отбираю тся и по цепному конвейеру 19 доставляю тся для 
переработки на обапол. Кусковые отходы от переработки в руби- 
тельной маш ине превращ аю тся в щепу, которая пневмотранспор­
том подается на сортировочную установку, после чего кондицион­
ная  щ епа с помощ ью  пневмотранспорта оказы вается на отгру­
зочной площ адке.

В цехе занято  пять человек — три оператора и два вспомога­
тельных рабочих. На переработке горбыля и короткомерных под- 
горбыльных досок занят  один станочник торцовочного станка. 
Рубительную  маш ину и установку сортировки щепы обслуживает 
один оператор. Н а сортировке пиломатериалов, укладке пакетов, 
увязке, антисептировании и отгрузке в зависимости от конкрет­
ных условий и времени года занято  от 6 до 10 человек.

Технологическая схема цеха рассчитана на переработку сырья 
диаметром 12— 22 см. При выборе длины обрабаты ваемы х бревен 
следует учиты вать ее влияние на производительность линии и 
объемный выход пиломатериалов. Так, при увеличении длины об­

Технологическая схема цеха агрегатной переработки бревен
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рабаты ваемых бревен с 4 до 6 м производительность линии воз­
растает на 25 % благодаря повышению коэффициента использо­
вания машинного времени Ф БС . Это происходит из-за уменьш ения < 
общ его времени на сброс бревен на бревноподатчик, центрирова­
ние и подачу в Ф БС. О днако при этом выход пиломатериалов 
сниж ается на 5 % . Чтобы повысить объемный выход пилом атериа­
лов и снизить массу досок (что очень важ но при укладке их в па­
кеты), рекомендуется по данной схеме перерабаты вать бревна 
длиной 4 м. При этом производительность Ф БС с действующей 
в настоящ ее время в цехе системой механизмов подачи бревен 
составит 5— 8 шт. в минуту.

Комплексное использование сырья в цехе равно 78— 81 % . Вы­
ход пилопродукции колеблется от 51 до 54 % , а технологической 
щепы для Ц Б П  — от 25 до 29 % . П роизводственная мощность 
при 2-сменной работе может составить до 100 тыс. сы рья в год. 
Л иния работоспособна при температуре наруж ного воздуха до 
—36°, однако при температуре ниже —30° вы ход кондиционной 
щепы сниж ается до 23 % из-за ее раскалы вания и измельчения.

Внутрицеховые пневмомехаиизмы для сброса, перемещения, 
центрирования и прижима обрабаты ваем ого м атериала работаю т 
в автоматическом режиме и управляю тся электромеханическими 
датчиками, воздействующими на золотники пневмосистемы, кото­
рая  является общей для всего цеха. П иевмосистема работает на­
дежно, за весь период эксплуатации, с 1980 г. отказов пневмоме­
ханизмов не было.

Уровень механизации производственных процессов на участке 
сырья составляет 3 3 % ;  в цехе — 6 0 %  (со 100% -ной  автом а­
тизацией транспортно-переместительных операций по подаче 
брусьев от фрезерно-брусую щ его станка к круглопильным стан­
кам ); на участке переработки кусковых отходов — 100 % ; на тор­
цовке, сортировке, укладке и отгрузке пиломатериалов — 3 0 % . 
Коэффициент использования машинного времени Ф БС 0,4—0,5.

Основные технико-экономические показатели работы цеха при 
работе в одну смену за  9 месяцев 1986 г. следующие:

Объем переработки, тыс. .............................................................. 36,158
Выпуск пилопродукции, тыс. ........................................................  19,130

в том числе экспортных, тыс. м ^ ................................................... 8,472
Выпуск технологической шепы, тыс. .......................................  9,519
Выход, %:

комплексного с ы р ь я .........................................................................  79,2
п и л о м а т е р и а л о в ............................................................................... 52,9
технологической ш е п ы ...................................................................  26,3

П роизводительность цеха по выпуску пиломатериалов, м*
в с м е н у .....................................................................................................  80,4

Выпуск пиломатериалов на одного рабочего, м® в смену . . .  4,4

О бщ ая стоимость строительства цеха, включая стоимость вспо­
могательного и погрузочно-разгрузочного оборудования, состави­
л а  510 тыс. р. Прибы ль составляет около 10 р. за  1 м^ перерабо­
танного сырья. Ф актически цех окупился менее чем за  2 года 
эксплуатации.

В настоящ ее время, чтобы более полно использовать сырье 
и довести технологию лесопиления до безотходной, П Л О  «Ухта- 
лес» совместно с Ухтинским индустриальным институтом прово­
дит производственные испытания специальны х круглых пил на 
станках СБ-8. Ц ель испытаний — получение вместо традиционных 
опилок опилок ф ракции, пригодной для использования в качестве 
исходного технологического сы рья в Ц Б П , а такж е  в производстве 
Д В П  и Д С П .

В дальнейш ем для повышения коэффициента использования 
маш инного времени Ф БС и увеличения производительности линии 
намечено усоверш енствовать систему подачи бревен в станок.

Чтобы повысить общий уровень механизации агрегатной перера­
ботки бревен, процессы отделения и переработки горбылей и под- 
горбыльных досок будут механизированы.

Реш ение поставленных задач  позволит довести уровень комп­
лексного использования сырья до 88— 92 % , а уровень м еханиза­
ции всего комплекса работ (от подачи сы рья до отгрузки) — 
до 60 % ; повысить производительность линии на 10— 15 % , а про­
изводительность труда увеличить до 5,5 в смену на одного ра ­
бочего. Выпуск пиломатериалов в год на одного рабочего соста­
вит порядка 1300 м®, а прибыль 11,5 р. на 1 м^ переработанного 
сырья.

УДК 674.8:662.818.6

Брикеты из коры лиственницы
А . А . П ЕРЕВАЛ О В —  КирН И И Л П

В связи с увеличением объемов заготовки и переработки древе­
сины ^  восточных районах страны лиственница, как наиболее 
распространенная порода, будет вовлекаться в промышленное 
использование во все возрастаю щ их объемах. Под комплексной 
переработкой древесины подразум евается и надлеж ащ ее приме­
нение коры. О важ ности проблемы можно судить по такому 
факту. При переходе лесопильно-деревообрабатываю щ его комби­
ната ПО «Усть-Илимский Л П К > на распиловку лиственницы 
в объеме около 800 тЫс. в год отходы окорки составят 
150 тыс. м^ в год и по существующей в настоящ ее время схеме 
должны будут направляться в утилизационную  котельную.

М ежду тем лиственничное корье является ценным сырьем для 
производства дубильных экстрактов. В нем содерж ится до 17 % ду­
бильных вещ еств (таннидов). Причем эти вещ ества сосредоточе­
ны в корке, что существенно облегчает переработку коры.

Перспективный способ переработки корья — брикетирование. 
Оно позволяет в 2,5— 3 раза  увеличить загрузку  транспортных 
средств и соответственно снизить стоимость перевозок при достав­
ке корья потребителю. Корье в брикетах меньше набирает влагу, 
не греется, не гниет и не плесневеет.

П одготовка к брикетированию  сводится в основном к двум опе­
рациям  — измельчению и сушке. Процесс измельчения листвен­
ничной коры, как уж е говорилось, облегчается особенностью ее 
строения. Д о  65 % объема коры лиственницы заним ает пробковый 
слой (к о р к а), обладаю щ ий больш ой хрупкостью. Д а ж е  при на­
мокании пробковый слой сохраняет свойства хрупкого материала, 
легко дробится в измельчителях ножевого типа и мельницах.

При опытном брикетировании лиственничную кору измельчали 
на двухступенчатой ножевой корорубке КР-7. При установке 5 но­
ж ей на второй ступени измельчения средний размер частиц со­
ставил 7 мм.

Частицы измельченной лиственничной коры обладаю т грану­
лообразной формой, что позволяет легко отделить древесные 
включения в процессе сортировки, поскольку частицы древесины 
имеют в больш инстве случаев удлиненную форму. Оснащение 
обычной щепосортировочной установки ситами с отверстиями 
определенного диам етра позволит не только получить нужный 
фракционный состав (отделить мелочь и крупные частицы ), но 
и отсеять древесные включения.

О бязательное условие подготовки коры к брикетированию —
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высушивание ее до абсолютной влажности 10— 1 5 % . Причем 
на сушку необходимо подавать материал равномерного грануло­
метрического состава. Хотя наличие толстого слоя пробки и опре­
деляет сравнительно низкую начальную  влаж ность коры (не более 
120%  даж е при мокрой окорке), но в то ж е время объемные 
частицы ngo6KH труднее прогреваю тся и медленнее отдаю т влагу 
из внутренних пор.

Измельченную лиственничную кору сушили в комбинированной 
сушилке, состоящей из спиральной приставки и бар аб ан а , после­
довательно соединенных друг с другом. Сушильным агентом слу­
жили топочные газы , получаемые от сгорания мелкой (менее 
5 мм) фракции сухой коры, отсеянной во время ее сортировки. 
Температуру сушильного агента на входе в спиральную  сушилку 
изменяли от 300 до 500 °С с градацией 50 °С в каж дом  последую­
щем опыте. Температура на выходе из барабанной сушилки из­
менялась от 50 до 75 °С в зависимости от температуры на входе 
в комбинированную сушилку. Высуш енная кора подавалась на 
щепосортировочную установку СЩ М -60, оборудованную  ситами 
с отверстиями диаметром 20 и 5 мм. Ф ракция, прош едш ая пяти­
миллиметровые сита, подавалась в топку сушильного агрегата.

Лиственничную кору фракцией 5— 20 мм брикетировали на

кривошипно-ш атунном прессе Б-8230 с усилием прессования 
980 кН и удельным давлением прессования 100 М П а. В процессе 
брикетирования были получены брикеты плотностью более 
950 к г /м ’, имеющие гладкие боковые поверхности и ровную поверх­
ность разлом а.

При испытании на изгиб средняя прочность лиственничных 
брикетов из коры фракцией 5—20 мм составила 2,34 М П а при пока­
зателе точности 4,2 % , что приближ ается к средней прочности 
на изгиб торфяных брикетов, равной 2,5 М П а. При испытаниях 
брикетов из коры фракцией более 20 мм прочность на изгиб соста­
вила 1,6 М П а. Кроме того, в силу неравномерной влажности 
по сечению крупных частиц такие брикеты сильно растрескиваю тся 
при выходе из матриц пресса, что затрудняет их прохождение 
по охлаж даю щ им  лоткам.

П роцесс брикетирования коры лиственницы облегчается тем, что 
этот материал обладает хорошей сыпучестью, равномерно запол­
няет загрузочны е камеры пресса и в отличие от коры других пород 
древесины меньше образует сводов в бункерах.

С уш ка и брикетирование не сниж аю т содерж ания таннидов 
в коре лиственниц, а процесс брикетирования не связан  с какими- 
либо технологическими трудностями и вполне осуществим в про­
мышленном масш табе.

УДК 6841331.876.6

Вклад наших рационализаторов
Н. м. ГУРЕЕВА  —  В П М О «Прогресс»

В Вологодском производственном мебель­
ном объединении «Прогресс» ускорению 
научно-технического прогресса во многом 
способствуют рационализаторы  и изобре­
татели. Так, за  годы прошлой пятилетки 
они разработали и внедрили 840 рацпред­
ложений и два изобретения с общим эко­
номическим эффектом 596,4 тыс. р. О бъе­
динение выполнило 1 декабря 1986 г. со­
циалистическое обязательство по созданию  
рационализаторского фонда экономии 
прошлого года в сумме 125 тыс. р. З а  
достижение наивысших показателей в р а ­
ционализаторской и изобретательской р а ­
боте коллектив объединения награж ден 
Почетной грамотой и занесен в областную  
Книгу почета. П ять человек удостоены 
звания «Лучший рационализатор» Воло­
годской области.

В нашем объединении ведется постоян­
ная работа по экономии м атериально­
сырьевых и топливно-энергетических ре­
сурсов, механизации ручного труда. Н а ­
пример, группа авторов рацпредлож ения 
«Автоматическая подача сж атого воздуха 
к технологическому оборудованию» 
(Н. И. Баж енов, Л . И. Васильев, А. Ю. М о­
исеев, С. А. Порош ии) рекомендовала 
установить на технологических линиях, где 
используется много пневмоприборов и уз­
лов, электромагнитные клапаны. В проме­
жутки времени, когда оборудование не 
работает, электромагнитный клапан отклю­
чает подачу сж атого воздуха от центра­
лизованной системы. Д л я  этого исполь­
зуются паровые клапаны  типа РК 7Т —6, 
у которых бронзовые прокладки заменены 
на резиновые. В результате получается 
значительная экономия сж атого воздуха, и, 
следовательно, сниж ается расход электро­
энергии на его выработку, уменьш ается

такж е износ компрессоров. И спользование 
этого предлож ения дает годовой экономи­
ческий эф фект в разм ере 1819 р., эконо­
мит 85308 кВ т-ч электроэнергии.

Д л я  автом атизации укладки щитовых 
де-талей после прессования разработан  
«Узел управления механизмом подъема 
стола разгрузчиков щитов» (авторы
В. Н. Егоров, Н. И. С м екалов).

С огласно предлагаемой конструкции 
(рис. 1 и 2) на раме стола закрепле­
на ш танга / ,  на которой в кронш тейнах 2

Рис. 1. Схема узла управления механизмом 
подъема стола разгрузчика щитов

установлена пластина 3, свободно качаю ­
щ аяся на оси (направление качания у ка­
зано стрелкой) с ф лаж ком  4. На ш танге 
находится такж е конечный выклю чатель 5.

Узел управления действует следующим 
образом. Щ итовая деталь подается по кон­

вейеру стола и подходит к узлу управ­
ления. Д ви гаясь  по конвейеру, деталь от­
клоняет пластину, ф лаж ок  наж им ает ко­
нечный выклю чатель и включает электро­
двигатель механизма подъема стола. Стол 
разгрузчика поднимается вверх, пока пла­
стина не выйдет из контакта с улож ен­
ным щитом и ф лаж ок  не разомкнет кон­
такты выклю чателя.

A B C

BKt

Рис. 2. Участок электро­
схемы для управления 

разгрузчиком пресса:
А — автоматический выключа­
тель; K I. К2 —  магнитные пуска­
тели; РТ —  тепловые реле; Д  — 
асинхронный двигатель; ЭТ — 
электромагнитный тормоз; КУ1— 
КУЗ —  кнопки управления 
ВК 1— ВКЗ —  путевые выключа­

тели

При укладке следую щ его щ ита рабочий 
цикл повторяется.

Внедрение этого предложения автомати­
зирует разгрузку пакета после прессова­
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ния более простым способом, т. е. без. 
применения фотоэлементов. Годовой эконо­
мический эф фект работы описанного узла 
составляет 1274 р.

Рационализатор Н. Ф. Бубяш ев для 
экономии материалов, применяемых при 
обертывании теплоизоляционного слоя 
внутренних трубопроводов пароснабж е- 
ния, предложил использовать отработан­

ные полировальные круги. Д л я  этого из 
расш итых кругов извлекаю т м еталличе­
ские кольца, а полоски ткани скручиваю т 
в рулон, который можно приспособить 
для теплоизоляции.

П олировальны е круги в основном изго­
товляю т из миткаля'. Эта ткань хорошо 
окраш ивается масляными красками, остат­
ки пасты на ткани не мешают покраске

изолированного паропровода.
Использование отработанных полиро­

вальных кругов позволяет экономить тра­
диционные изолирующие материалы: меш­
ковину, кирзу, стеклоткань, не ухудшая- 
качество изоляции. Б лагодаря этому меро­
приятию на предприятиях объединения сэ­
кономлено за год более 800 мешковины 
на сумму 430 р.

Организация производства, управление, НОТ

УДК 684:658.012.2.001.24

Анализ производственной программы мебельных предприятий на 
основе использования двойственных оценок и S-инвариантов
г. ДА. ИНГБЕРГ, В. Л. И О Ф Ф Е  —  И В Ц  Л Н П О  «Л енпровктм ебель»

Информационно-вычислительный центр Л Н П О  «Ленпроектме- 
бель» проводит расчеты оптимальной производственной програм ­
мы с 1979 г. Опыт показы вает, что руководителей пред­
приятий интересует не столько сам а оптим альная производ­
ственная программа, сколько ее анализ, поскольку в течение 
планового периода программа многократно корректируется. П рин­
ципиальным моментом здесь являю тся выявление тенденций в 
развитии производства и определение перечня выгодных для 
предприятий изделий, которые к тому ж е пользую тся повышен­
ным спросом у населения. Поэтому одновременно с расчетами 
оптимальной производственной программы мы выдаем предприя­
тиям и рекомендации по их использованию  с подробным 
анализом производственной программы.

Анализ проводится вариантный и послеоптимизационный. 
Вариантный заклю чается в расчете одной и той ж е задачи  
при изменении некоторых параметров: решению по различным 
критериям оптимизации (максимальному выпуску товарной и 
нормативной чистой продукции, минимальной себестоимости 
выпуска продукции и минимальной трудоемкости производствен­
ной программы); варьированию  ограничений на ресурсы; вклю­
чению новых видов продукции.

В процессе послеоптимизацнонного анали за изучается внутрен­
няя структура задачи  (в этом случае используются оценки 
при единичном увеличении и уменьшении, а такж е  аппарат 
исследования на чувствительность) и проводится параметриче­
ский анализ исходных данных. Д анны е оценки (назы ваем ы е 
двойственными) позволяю т выявить относительную дефицитность 
ресурсов, выгодность, или убыточность продукции с точки зрения 
принятого критерия оптимальности.

Двойственные оценки целесообразно применять так. Если дан ­
ный тип продукции невыгоден производству, но пользуется боль­
шим спросом у населения, следует улучш ить технико-экономи­
ческие показатели этого типа продукции относительно выбранного 
критерия оптимальности.

В качестве критерия оптимальности примем максимум выпуска 
товарной продукции. Тогда целесообразно повысить цену на дан ­
ный тип изделия (либо его м одификацию ), чтобы дан н ая  про­
дукция стала выгодной, хотя это и несколько снизит спрос на

нее. Уровень повышения цены определяется оценкой выгодности. 
Если данный тип продукции выгоден производству, но спросом 
не пользуется, следует снизить цену на изделие (либо его моди­
ф икацию ), чтобы дан н ая  продукция пользовалась большим спро­
сом и продолж ала быть выгодной производству, хотя и в мень­
шей степени.

П р и м е р .  Розничная цена ш каф а составляет 100 р. В опти­
мальной программе его выпуск вышел на верхнюю границу, 
т. е. выгоден предприятию. Пусть двойственная оценка ш кафа 
р авна 20 р. Значит, если предприятие будет выпускать ш каф 
(либо его модификацию ) ценой от 80 до 100 р., это будет ему 
вы годи '' О днако уменьшение цены может увеличить спрос на дан­
ное изделие. Чем выше дзойственная оценка по лимитирую­
щему ресурсу по отношению к цене данного ресурса (при том 
ж е рассм атриваем ом  критерии), тем целесообразнее дополнитель­
но к выделенному фонду по данному ресурсу приобрести до­
полнительное количество последнего.

В процессе анали за  на чувствительность исследуется устойчи­
вость полученного решения и связанны х с ним оценок при 
изменении исходных данны;<. Определяю тся пределы, в которых 
м ож но изменять исследуемый парам етр, не изменяя оптимального 
базиса и системы связанны х с ним оценок.

Д л я  ресурсов указы ваю тся пределы, в которых с изменением 
фонда по данному ресурсу их двойственная оценка сохраняется, 
т. е. известно, насколько ухудш ится (улучш ится) целевая функция 
при уменьшении (увеличении) данного фонда на единицу. Д ля 
продукции указы ваю тся интервалы  в пределах изменения выпуска 
изделий, сохраняется их двойственная оценка. М ожно такж е го­
ворить о том, насколько ухудш ится (улучш ится) целевая функция 
при уменьшении (увеличении) выпуска данного вида продукции.

При параметрическом анализе исследуется влияние на целевую 
функцию и результаты  реш ения различных параметров задачи, 
в том числе коэффициентов целевой функции и объемов ресурсов.

Н а И В Ц  Л Н П О  «Л енпроектмебельэ данный анализ осущ ествля­
ется с помощью комплекса программ, разработанны х на вход­
ном язы ке пакета прикладных программ сЛинейное программи­
рование в АСУ» (П П П  «ЛП А С У »). Н аш  В Ц  проводит расчеты 
оптимальной производственной программы по нескольким кри-

14 Деревообрабатывающ ая промышленность, 1987/5
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



териям. При этом возникает проблема выбора наиболее предпоч­
тительного варианта, что вызывает определенные трудности, так  
как одновременно приходится рассм атривать множество факторов, 
которые часто вообщ е не поддаю тся формализации.

Мы предлагаем для решения этой задачи  использовать теорию 
S -инвариантов, основная идея которых заклю чается в том, что 
наиболее гармоничного (устойчивого, стабильного) состояния 
система (экономическая, техническая, экологическая и т. д.) 
достигает в некоторых узлах, где единое целое (данная система) 
делится на составные части в определенных отношениях. Д л я  
определения гармоничности данных систем использую тся энтро­
пийные функции.

Рассмотрим энтропийные функции от числа изделий. Пусть

N  -  2  V,, 
1= 1

(1)

где N  — число всех изделий по данному варианту производ­
ственной программы;

Xj — число изделий i-Pi группы; 
п — число групп изделий.

Рассмотрим энтропийную функцию

( 2 )

Н аиболее гармоничным состоянием системы является один из 
корней уравнения (Сороко Э. М. Структурная гармония систем.— 
Минск: Н аука и техника, 1984.— 264 с .):

Я * + ' +  Я  — 1 =  0. (3)

Следовательно, вариант производственной программы, для ко­
торого значение энтропийной функции Я  наиболее близко к 
одному и з корней (3 ), и будет наиболее предпочтителен.

В заклю чение отметим, что при расчетах оптимальной произ­
водственной программы необходимо анализировать ее с учетом 
технико-экономических показателей вида изделий и ресурсов. 
Д анны й ан али з следует проводить на основе двойственных 
оценок, используя для  этих целей П П П  «Л П  АСУ», так  как  он 
предоставляет пользователю  широкие возможности. При много­
вариантном расчете производственной программы для выбора наи­
более предпочтительного реш ения целесообразно использовать 
метод S -инвариантов.

УДК «84:658.3:302

Эффективнее использовать социальные резервы коллектива
л. А. ШЕРЕНГИНА —  Н П О  «С ввкавпроектм вбель»

Умение обращ аться с маш инами и механизмами (технологиче­
ская культура производства) требует от руководителя расчета 
затрат и прогнозирования результатов, четкого понимания эконо­
мических показателей (экономическая культура производства). 
Но любое предприятие — это не только технологические связи 
и экономические показатели, но, в первую очередь, совокупность 
людей, объединенных общими производственными целями и з а д а ­
чами. Поэтому руководители всех уровней — от мастера до дирек­
тора — должны уметь практически регулировать социальные про­
цессы в производственном коллективе.

К ак известно, основными направлениями социального управле­
ния в производственных коллективах являю тся: профориентация, 
адаптация и профессиональное продвижение работников; подбор 
и расстановка кадров; подготовка и повышение квалификации р а ­
бочих и ИТР; соверш енствование социально-бытовых условий 
работаю щ их; стабилизация производственных коллективов; повы­
шение общественно-политической и трудовой активности работаю ­
щих; совершенствование стиля и методов руководства; развитие 
внутриколлективных отношений.

Причем значительный социальный эф фект достигается только 
в том случае, если работа по всем указанны м направлениям 
выполняется комплексно. Н апример, добиться стабилизации кол­
лектива можно лиш ь при условии, что работу по профессиональ­
ной ориентации молодежи дополняет система мер по адаптации, 
профессиональному и социальному продвижению людей в коллек­
тиве. В свою очередь это предполагает улучшение условий труда 
и быта, удовлетворение материальных и духовных потребностей, 
развитие социально-политической активности работников и их 
воспитание в коммунистическом духе.

Подобной работой на предприятиях ВП О  «Ю гмебель» заним а­
ются кадровая служ ба, профсоюзные комитеты, а такж е такие 
общественные организации, как  советы наставников, постоянные

комиссии по делам  молодежи, общ ественные отделы кадров, сове­
ты мастеров, советы профилактики и др. Методическую и практиче­
скую помощь в этом деле оказы ваю т сотрудники сектора совер­
ш енствования социальных форм управления отдела экономики 
труда и управления Н П О  «Севкавпроектмебель».

О днако, как  показы вает анализ, выявляю тся и используются 
социальные резервы далеко не полностью. Так, на предприятиях 
oOwiHHeHHH,несмотря на постоянное снижение уровня текучести 
рабочих кадров (с 19,5 %  в 1980 г. до 13,5 % в 1985 г .),этот пока­
затель более чем в 2 раза  превыш ает оптимальный для промыш­
ленности. Причем особенно вы сокая интенсивность текучести 
наблю дается у молодежи в возрасте 18—25 лет со стажем работы 
на предприятии от одного до трех лет, что характерно и в целом 
для отрасли. Этот тревожный симптом свидетельствует, что в слож ­
ной системе стабилизации коллектива не срабаты вает важное 
звено — процесс адаптации новых рабочих. В результате пропа­
даю т все усилия по соверш енствованию  профориентации — пер­
вой ступени системы стабилизации, да и в целом значительно 
уменьш ается эф фект всей работы, направленной на создание ста­
бильных производственных коллективов.

Установлено, что основными причинами высокой текучести кад­
ров молодых мебельщ иков объединения являю тся их неудовлет­
воренность условиями труда и быта.

С луж бы , совершенствую щ ие условия труда на предприятиях 
В П О  «Ю гмебель», как  правило, не могут быстро определить, на 
каких производственных участках или рабочих местах повысилась 
текучесть кадров. У работников этих служ б отсутствует комплекс­
ный подход к устранению причин текучести.

Т рудовая и общ ественно-политическая активность работников 
проявляется в соблюдении на предприятии режима экономии, 
наведении порядка и организованности в своем коллективе, сокра­
щении потерь рабочего времени и других мероприятиях по сОвер­
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шенствованию социального управления.
К ак показали исследования, на ряде предприятий объединения 

ещ е медленно сокращ аю тся непроизводительные потери рабочего 
времени. Только с 1984 по 1985 г. они снизились на 1 рабочего 
с 1,45 до 1,41 чел.-дня.

На предприятиях целый ряд общ ественных организаций ведут 
борьбу с нарушениями трудовой дисциплины: советы проф илакти­
ки, товарищ еские суды, комиссии по борьбе с пьянством и алко­
голизмом и т. д. Большую роль в работе по укреплению 
трудовой дисциплины играет Закон  С С С Р о трудовых кол­
лективах, помогающий реш ать важ ны е хозяйственные и со­
циальные задачи. М еж ду тем тенденция к снижению потерь 
рабочего времени из-за прогулов часто вы раж ена слабо. 
Это можно объяснить преобладаю щ ей в ряде коллективов 
атмосферой пассивно-сочувственного отношения к ее наруш и­
телям (на это указали  более 40 % опрошенных рабочих 
исследуемых предприятий наш его объединения), отсутствием у 
руководителей подразделений достоверной информации, х а ­
рактеризующей степень зрелости коллектива, состояние об­
щественного мнения.

Полней использовать социальные резервы на предприятиях 
ВПО «Ю гмебель» поможет комплексный, системный подход к их 
выявлению. При этом важ но не только быстро устранять 
имеющиеся недостатки, но и прогнозировать тенденции со­
циального развития коллектива. Необходимо такж е создать на 
предприятиях службы, систематически занимаю щ иеся сбором и 
анализом оперативной социальной информации.

Некоторые руководители продолж аю т считать социальные 
вопросы второстепенными и не придаю т им важ ного значения. 
Они не знают механизм их действия. Обучение руководителей 
предприятий основам социального управления устранит этот 
недостаток.

Переходу на качественно новый уровень соверш енствования 
управления социальными процессами, активизации человеческого 
фактора тормозит отсутствие у кадровых работников знаний

по промышленной социологии, социальной психологии, инженер­
ной педагогике и навыков по сбору и анализу социальной 
информации. Сектор соверш енствования социальных форм 
управления такж е не в состоянии реш ать указанны е задачи 
в полном объеме в силу своей малой численности, а также 
структурных и территориальных особенностей ВП О  «Югмебель» 
(в составе объединения — около 40 самостоятельных произ­
водственных объединений и организаций с общей численностью 
66 тыс. чел., которые расположены в различных регионах 
страны от Северного К авказа  до Средней А зии).

С оздание на предприятиях В П О  «Ю гмебель> службы социаль­
ного развития обеспечит руководителей всех звеньев, партийные, 
профсоюзные организации социальной информацией для вы­
работки эффективных управленческих решений, совершенство­
вания форм и методов воспитательной работы. Т акая служба 
сможет организовать обучение руководящ его звена основам 
социального управления. Методически руководить ее работой 
долж ен сектор соверш енствования социальных форм управле­
ния отдела экономики труда и управления НП О  «Севкав- 
проектмебель».

Типовое П оложение о служ бе социального развития пред­
приятия утверж дено постановлением Госкомтруда С ССР. На ряде 
передовых предприятий страны уж е созданы и успешно 
функционируют такие службы. Есть они и в нашей отрасли — 
примером может служ ить работа социологической службы 
Архангельского Ц БК .

С оздание подобной служ бы на предприятиях отрасли 
обеспечит необходимые условия для внедрения системы со­
циального управления, позволит объединить в единое целое 
профессиональную  о р и е н т г^ ш , адаптацию , повышение социаль­
ной активности, улучшение условий труда и быта, воспи­
тательную  работу, что будет способствовать повышению тру­
довой дисциплины, стимулированию инициативы, стабилизации 
коллективов, повышению сознательности работников и т. д.

Все это положительно скаж ется на конечных экономических 
результатах работы объединений и качестве продукции.

Новые книги

Хасдан С . М . Беседы о деревообработке.— 2-е изд., 
перераб. и доп.— М.: Л есн ая  пром-сть, 1986.— 176 с. 
Ц ена 30 к.

Популярно рассказы вается о древесине и деревооб­
рабаты ваю щ ей промышленности, о структуре отрасли и ее 
месте в народном хозяйстве. Приведены основные виды 
и принципы механической обработки древесины. Д аны  све­
дения об основных учебных заведениях, в которых гото­
вят деревообработчиков. Во втором издании (1-е вышло 
в 1983 г.) учтены изменения в деревообрабатываю щ ем 
производстве за  истекшие годы. Д л я  широкого круга чи­
тателей.
Богданов Е . А ., Остроумов И . П . Подготовка и эксплуатация 
рамных пил.— М.: Л есная пром-сть, 1986.— , 160 с. Ц е ­
на 55 к.

Описан опыт эксплуатации рамных пил вертикальных 
лесопильных рам. Приведены конструкции и параметры 
пил, технология их изготовления, марки конструкционных 
сталей, расчет режимов рамного пиления, нормы расхода 
рамных пил. Рассмотрены вопросы надежности работы 
пил, рациональной организации инструментального хозяй­
ства. Д л я  инженерно-технических работников лесопильно- 
деревообрабатываю щ их предприятий.
Ж абкова А . И. Экономика деревообрабаты ваю щ ей про­
мышленности: Учеб. пособие для студентов вузов, обу­
чающ ихся по специальностям «Технология деревообра­
ботки», «Технология древесных плит и пластиков», «М а­
шины и механизмы лесной и деревообрабаты ваю щ ей про­

мышленности и лесного хозяйства».— М.: Л есная
пром-сть, 1986.— 280 с. Ц ена 95 к.

О писана сы рьевая б аза  лесообрабаты ваю щ ей промыш­
ленности С С С Р. Д аны  рекомендации по соверш енствова­
нию планирования и хозяйственного механизма. Освещены 
вопросы организации труда, основные и оборотные сред­
ства деревообрабаты ваю щ их предприятий. Д аны  рекомен­
дации по учету итогов работы и начислению фондов м а­
териального поощ рения хозрасчетных подразделений в з а ­
висимости от результатов работы. Д л я  студентов лесо­
технических вузов.
Зам араев М . В ., Баранов Н. Н. О храна труда в произ­
водстве древесных плит.— М.: Л есн ая  пром-сть, 1986.— 
104 с. Ц ена 30 к.

Отраж ены  технологические процессы производства дре­
весных плит и их отделки. Д ан  анализ содерж ащ ихся 
в них опасных и вр’едных производственных факторов. 
Систематизированы требования безопасности труда для ос­
новных профессий рабочих. Д л я  рабочих, заняты х на 
предприятиях, выпускающих древесные плиты.

Попов Л . Н . Строительные м атериалы  и детали; Учебник 
для техникумов.— 2-е изд., перераб. и доп.— М.; Строй- 
издат, 1986.— 336 с. Ц ена 90 к.

Приведены основные сведения о древесине, ее физические 
и механические свойства. Описаны древесные породы, 
применяемые в строительстве. Рассмотрены способы повы­
шения долговечности- деревянных конструкций.
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УДК 685.533/.538

Мебель для инвентарных зданий
А . С . ГУРЕВИЧ —  В Н П О  мебельпром

Проектирование и строительство

Создание нормальных условий работы и отдыха строителям, 
нефтяникам, монтажникоМ, лесозаготовителям  и другим рабочим, 
занятым на тяж елых работах в малонаселенных районах и в 
условиях С евера,— первостепенная задача  в сохранении кадров 
высококвалифицированных специалистов и повышении произво­
дительности их труда. Чтобы успешно решить важ ную  народ­
нохозяйственную задачу  развития производительных сил новых 
районов страны, необходимо наряду с прочим создать благо­
устроенные временные ж илищ а, используемые в первый период 
освоения.

В настоящ ее время создаю тся поселки из инвентарных зд а ­
ний заводского изготовления. В них разм ещ аю тся общ еж ития, 
столовые, магазины, детские сады , школы, административные, 
служебные и другие объекты.

Инвентарные здания по своей конструкции делятся на три 
основные группы;

передвижные здания полной заводской готовности с ходовой 
частью, являю щ ейся неотъемлемым их элементом;

контейнерные здания, основой которых является  контейнер — 
изделие такж е полной заводской готовности, имеющее различные 
конструктивные решения и способное к блокировке с другими 
контейнерами в различных вариантах;

сборно-разборные здания различного назначения, которые со­
бирают на стройплощ адке из отдельных изготовляемых на пред­
приятиях строительных элементов.

Развитие мобильного строительства требует решения вопро­
сов, связанных с разработкой мебели и бытового оборудования 
для инвентарных зданий. Повышение роли оборудования в зд а ­
ниях ограниченных габаритов стимулирует поиск наиболее пер­
спективных типов многофункциональных изделий мебели, спо­
собных трансформироваться и обеспечивать функциональные 
процессы с необходимой степенью комфорта.

Проблемой оснащ ения инвентарных зданий мебелью ВП К ТИ М  
занимается давно. Так, по заданию  М инлеспрома С С С Р 
(в 1969— 1972 гг.) были спроектированы изделия и целые комп­
лекты мебели для контейнеров серии 420-04, КСБ, КСО, вагонов- 
домов серии ВД-8, Б Д -12, ПС-12 и т. п., а такж е  разработаны  
наборы мебели: для красных уголков на 20 и 40 человек; 
бригадной бытовки на 20 рабочих; конторы на 20 рабочих мест; 
конторы мастера с комнатой для ж илья; медпункта с комнатой 
для ж илья; бани; столовой; общ еж ития на 4 человека.

В 1973— 1974 гг. ВП К ТИ М  под руководством Ц Н И И О М Т П  
участвовал в работе по оснащ ению мебелью инвентарных зданий. 
Причем Госстроем была предлож ена номенклатура, вклю чаю щ ая 
Б себя более 40 наименований зданий и помещений различ­
ных по функциональному назначению , однако без указания 
конкретных планировочных решений. В результате было р а зр а ­
ботано 54 изделия мебели. Кроме того, по заданию  «Оргтех- 
строймонтажа> в В П КТИ М е создана целая серия проектов для 
оборудования помещений передвижной механизированной колон­
ны на базе домов контейнерного типа.

Все наборы проектировали с учетом конструкций зданий и 
их размеров, возможности сборки мебели отдельно от домов. 
Д л я  этого предусматривали такие габариты мебели, чтобы она 
проходила в проемы дверей. Все необходимые функциональные 
требования к изделиям мебели при этом соблю дались.

В конструкциях мебели использовали материалы , позволяю щ ие 
создать современные эстетические и гигиенические изделия. 
Это ламинированные плиты, пластик, алюминиевые профили, 
кожзаменители и др. Д етали  и узлы всех изделий и наборов 
унифицированы, поэтому даж е при ограниченном наборе элемен­
тов можно оборудовать любое помещение с высокой степенью 
комфортабельности. Конструкция мебели позволяла транспорти­
ровать ее вместе с инвентарными зданиями без опасения, 
что мебель развалится.

О днако производство мебели для инвентарных зданий нала­
жено не было по ряду причин (ведомственный подход к реше­
нию проблемы оборудования мебелью инвентарных зданий, от­
сутствие типовых планировочных решений, многообразие кон­
струкций и типоразмеров инвентарных зданий, отсутствие 
единых требований к м ебели), поэтому основные потребители 
оказались неподготовленными к применению типового набора 
мебели, и м ебельная промышленность не получила конкретного 
за к аза  на производство.

Поворотным моментом стало постановление Госстроя СССР, 
в котором говорилось о дальнейш ем повышении технического 
уровня и развитии заводского производства инвентарных зд а­
ний и сооружений для строительных и монтажных органи­
заций. Необходимо'Ттыло реш ать эту проблему комплексно, для 
чего были привлечены отраслевы е институты Госстроя: 
Л ен ЗН И И Э П  и Ц Н И И пром зданий, а так ж еВ Н И И Т Э  и ВПКТИМ  
(к ак  основной разработчик мебели). Головной организацией по 
данной проблеме выступил Ц Н И И О М Т П .

Н а первом этапе в 1983— 1985 гг. ВПКТИМ ом совместно 
с Л ен ЗН И И Э П ом  был изучен опыт отечественного и зарубеж ­
ного проектирования, изготовления и эксплуатации мебели 
для  инвентарных зданий и разработаны  рекомендации по его 
использованию . При разработке рекомендаций анализировались 
отечественные и зарубеж ны е публикации по данной проблеме, 
техническая документация на отечественные образцы  мебели для 
инвентарных зданий, проспекты и каталоги ведущих зарубеж ­
ных фирм, заним аю щ ихся проектированием и производством мо­
бильных зданий и бытового оборудования к ним. Одновременно 
бы ла проведена унификация всех инвентарных зданий, выпускае­
мых различными министерствами и ведомствами, в результате 
которой были отобраны базовы е модели, отмеченные как луч­
шие и рекомендованные к дальнейш ему производству. Затем  
Л ен ЗН И И Э П ом  были разработаны  функционально-технические 
требования к мебели для инвентарных зданий, которые легли 
в основу Технического задания  на ее проектирование.

При организации внутреннего пространства ж илых ячеек ин­
вентарных зданий перед проектировщ иками ставилась слож ная 
задача : создать максимальный комфорт при минимальных за ­
тр атах  прож иваю щ ими времени н энергии на его обеспечение. 
П арадоксальность ситуации, создаваем ой стремлением человека 
к комфорту, заклю чается в следующем. Чем больше предметов бы­
та (в том числе и мебели) удовлетворяет его потребности, 
тем меньш е места остается для самого человека. В обычных 
условиях это противоречие устраняется увеличением площ ади 
ж илищ а и подсобных помещений, т. е. путем экстенсивным. Од­
нако в инвентарных зданиях  ограниченность габаритов делает 
такое решение невозможным. Единственным способом удовле­
творения минимальных потребностей человека является созда­
ние многофункциональной жилой ячейки, в которой бытовое 
оборудование теснейшим образом  связано с архитектурой здания, 
представляя собой единый комплекс. При этом появляется 
возмож ность, обеспечивая необходимые потребности человека 
(сон, прием пищи, отды х), сохранить, если и не оптимальные, 
то хотя бы приемлемые размеры  жилого помещения.

Необходимость многократной передислокации инвентарных зд а­
ний. ограниченность габаритов жилых объемов предъявляю т 
к их оборудованию  и мебели целый ряд специфических тре­
бований: м алогабаритность при сохранении оптимальных разме­
ров; небольшую массу в сочетании с прочностью и долго­
вечностью; многофункциональное использование и трансформа- 
тивность помещений, а такж е возможность складирования пе­
редвиж ных элементов; наличие системы фиксации изделий, 
обеспечиваю щ ей монтаж  и демонтаж ; технологичность изготов­
ления с использованием унификации и взаимозаменяемости 
на основе модульного принципа.
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Д л я инвентарных зданий сборно-разборного типа характерны  
менее жесткие габаритные ограничения и технология передисло­
кации в сравнении с передвижными и блок-контейнерными 
зданиями. По своим архитектурно-планировочным требованиям 
они мало отличаю тся от стационарных зданий. Специфиче­
скими требованиями являю тся лиш ь ограничение массы и паке- 
тируемость. В связи с этим для сборно-разборных инвентарных 
зданий рекомендуется мебель, применяемая в стационарны х 
зданиях с учетом требований к облицовке и отделке.

Технические задания  на проектирование мебели, разр аб о тан ­
ные ВНПОмебельпромом, согласованы  с ведущими институ­
тами Госстроя С С С Р и НПО «Западм ебель», определенным как 
изготовитель мебели. Н а их основе были разработаны  изделия 
мебели для оборудования различных помещений в мобильных 
(инвентарных) зданиях. Это общ еж ития, ж илые дом а, комнаты 
коменданта, холлы, помещения для отдыха, гардеробные, ве­
стибюли с гардеробом, конторские помещения, по 1к<ещения куль­
турного обслуж ивания, помещения общ ественных организаций, 
комнаты приема пищи и т. д.

Основным конструкционным материалом для корпусной мебели 
служит лам инированная плита толщ иной 16 мм с текстурой 
светлой древесины. Возмож но применение одноцветной лам ини­
рованной плиты светлых тонов. Д л я  обеспечения долговечности 
мебели (как  корпусной, так  и мягкой) в изделиях применены 
основания из металлических труб и уголков.

Все изделия разборной конструкции. П редусмотрено крепление 
их к полу и стенам здания.

Облицовочный м атериал мебели для отдыха — искусственная 
кожа. М атрацы  кроватей — двусторонней мягкости и такж е 
облицованы с «дневной> стороны искусственной кожей, что поз­
воляет проводить гигиеническую уборку. К ровати двух вари ан­
тов — с прикроватной тумбой и с выкатным ящ иком для  по­
стельного белья. В целях экономии пространства помещения ш ка­
фы для прихожей имеют дополнительные крючки на наруж ной 
стороне дверей. Столы для оборудования обеденных зон и комнат 
для занятий двух типов — стационарны е и откидные. Рабочие 
плоскости их облицованы пластиком, каркасы  металлические. 
Стулья на металлическом каркасе  двух типов — складны е и 
складируемые. В группу корпусной мебели включены антресоль­
ные секции, которые могут быть использованы как  сам остоятель­
ные навесные изделия.

И зделия рассмотрены и утверж дены на совместном заседании 
секции интерьера, мебели и оборудования НТС Госграж дан- 
строя и ХТС НТС М инлесбумпрома С С С Р. Р я д  изделий экспо­
нировался на выставке мебели для общ еж итий в спорткомп­
лексе «Олимпийский>, на выставке мобильных зданий на ВДНХ

С С С Р и получил высокую оценку специалистов.
К азалось бы, что проблема оборудования инвентарных зд а ­

ний в целом реш ена, однако вновь создается та ж е ситуация, 
что и в 70-х годах. М инлесбумпром С С С Р, не имея конкретного 
за к аза  в объем ах и номенклатуре от министерств и ведомств- 
потребителей мебели, не может организовать ее серийное 
производство.

Вы зы вает недоумение позиция потребителей мебели. На вы­
ставку мебели для общ еж итий в феврале 1986 г., где экспониро 
валась  и мебель для инвентарных зданий, были приглашены 
министерства и ведом ства, в ведении которых находятся как 
производство, так  и эксплуатация инвентарных зданий. Мин- 
Лесбумпромом С С С Р с целью формирования зак аза  для про­
мышленности был организован прием заявок  на мебель для 
инвентарных зданий. О днако при ориентировочной потребности 
в мебели для  инвентарных зданий на 10 млн. р. заявки посту­
пили только на ПО тыс. р. (о’' М иннефтепрома) и на 21 тыс. р. 
(от М инавТотранса РС Ф С Р) ,“^ т о  составляет менее 1,5 %  общей 
потребности. А Центральны й совет по туризму и экскурсиям 
В Ц С П С  по достоинству оценил представленную  на выставке 
мебель и за к азал  ее для своих учреждений сезонного функ­
ционирования с весьма жесткими условиями эксплуатации и хра­
нения в неотапливаемых помещениях на 880 тыс. р. Создался 
заколдованны й круг: промышленность не выпускает мебель, не 
имея заявок , а потребитель не может оборудовать свои здания, 
т ак  как  мебель не выпускается.

Вероятно, Госстрою С С С Р необходимо взять на себя роль 
координатора в вопросе комплектования мебелью инвентарных 
зданий, обеспечить выполнение собственных решений, взять на 
себя, наконец, функции основного потребителя.

Необходимо сдвинуться с мертвой точки и для начала вы­
пустить хотя бы ограниченную партию мебели и проверить ее 
в реальных условиях. Вполне вероятно, что по результатам  испы­
таний будет уточнен основной изготовитель мебели. Д ело в том, 
что мебельная промышленность работает на традиционных для 
нее м атериалах — Д С П , массивной древесине и т. д. А пред­
приятия, выпускаю щие инвентарные здания, используют трех­
слойные облегченные плиты, металл, полимерные материалы 
и т. д. Возмож но, что предприятия, выпускающие инвентарные 
здания, смогут взять на себя и выпуск мебели для них (такой 
опыт уж е им еется). Это позволит шире применять более эко­
номичные встроенные изделия, исключить лишние перевозки и 
шшние связи меж ду предприятиями. Естественно, потребуется 

и новое проектирование. Ну, а пока... П ока дело не движ ется 
далее опытных образцов и выставок, а постановление Гос­
строя С С С Р остается только благим намерением.

Новые КНИГИ'

Кулебакии Г. И. Столярное дело.— 2-е изд.— М .: Строй- 
издат, 1986.— 144 с. Ц ена 70 к.

Д ан а  характеристика столярных м атериалов и столярных 
инструментов. Рассмотрены приемы обработки древесины, 
виды столярных соединений и связок. Д аны  реком енда­
ции по художественной оценке дерева в качестве поде­
лочного материала, а такж е по реставрации изделий из 
дерева и их отделке. Приведены примеры изготовления 
некоторых изделий. Д л я  широкого круга читателей. 
Л ю бченко В. И. Резание древесины и древесных м ате­
риалов: Учеб. пособие для студентов вузов, обучаю щ ихся 
по специальности «Машины и механизмы лесной и дерево­
обрабаты ваю щ ей промышленностй и лесного хозяйства».— 
М.: Л есная пром-'сть, 1986.— 296 с. Ц ена 95 к.

П редставлены  теоретические понятия и определения в 
области резания древесины и древесных материалов. Опи 
саны производственные (станочные) процессы резания и ме­
тодика их инженерных расчетов. Рассм отрена методология 
прикладных научных исследований резания древесины и 
древесных материалов. Д л я  студентов лесотехнических 
вузов.

Пособие по проектированию деревянных конструкций 
(к СНиП П-25— 8 0 ) .— М.: С тройнздат, 1 9 8 6 ,-  216 с. Ц е­
на 50 к.

П редставлены  обоснования и разъяснения основных по­
ложений норм проектирования деревянных конструкций. 
Д аны  рекомендации по проектированию, не получившие 
отраж ения в нормах. П риведены конкретные примеры 
конструирования и расчета отдельных типов деревянных 
конструкций. Д л я  инженерно-технических работников про­
ектных и строительных организаций, преподавателей и 
студентов строительных вузов.
Прозоровский Н. И. Технология отделки столярных из 
делий: Учебник для  средних ПТУ.— 4-е изд., перераб 
и доп.— М .: В ы сш ая ш кола, 1986.— 256 с. Цена 40 к

Д ан а  характеристика видов отделки (прозрачная, не 
прозрачная, имитационная) и покрытий. Описаны подго 
товка поверхностей, лакокрасочны е материалы, методы 
их нанесения, оборудование, применяемое при отделке 
древесины. Учебник может быть использован при про­
фессиональном обучении рабочих на производстве.

18 Деревообрабатывающ ая промышленность. 1987jS
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Экономика и планирование

УДК 674.093«71»

Развитие лесопильного и деревообрабатывающего 
производств Москвы и Московской области
Е. Т. П ЕТРАЧЕНКО  —  Н И И М С  Госснаба С С С Р

Лесопильный и деревообрабатываю щ ий 
комплекс Москвы и Московской обл.— 
один из крупнейших потребителей пило­
материалов и круглых лесоматериалов, 
предназначенных для распиловки. В этЪт 
комплекс входят строительные и ремонтные 
организации М осгорисполкома и М особл- 
исполкома, предприятия и организации 
различных министерств и ведомств, исполь­
зующие пиломатериалы на производствен­
ные и ремонтно-эксплуатационные нужды, 
а такж е на тару. Собственные ресурсы 
древесного сырья Московской обл. недоста­
точны, поэтому древесину для распиловки, 
а такж е пиломатериалы и заготовки при­
ходится завозить из Архангельской, Киров­
ской, Вологодской, Пермской областей и 
Коми А ССР. Так, в 1986 г. для исследуе­
мого круга потребителей (исклю чая ме­
бельные предприятия) было поставлено; 
круглых лесом атериалов 1228,2 тыс. м*, 
пиломатериалов 732,5 тыс. м*. деталей и 
заготовок 91,4 тыс. м^.

Таким образом, в М оскву и область по­
ступает значительное количество предназ­
наченных к распиловке круглых лесом а­
териалов, что обусловлено дефицитом пи­
ломатериалов особенно толщиной 40— 
65 мм, которые, как правило, выпиливают 
сами потребители. В 1986 г. в Москве 
на указанных предприятиях было распиле­
но 775,2 тыс. м’ древесины хвойных и 
мягких лиственных пород и получено около 
480 тыс. м’ пиломатериалов. П редназн а­
ченная для распиловки древесина постав­
лена в основном по ж елезной дороге 
(70,1 % ) и судами (2 9 ,9 % ).

Пиловочник, пиломатериалы и заготовки 
поступают по каналам  ведомственной и об­
щ егосударственной систем снабж ения, в 
которую входят М осковское Управление 
С ою зглавлеса с расположенными в М оскве 
тремя спецлесбазами, а такж е подведом­
ственные территориальным управлениям 
Госснаба С С С Р два специализированных 
предприятия — М осгорлестара и Мособл- 
лестара, имеющие лесобазы  в М осков­
ской обл.

В 1986 г. через общ егосударственную  
систему снабж ения потребители получили
16,4 % пиломатериалов для автовагоно- 
судостроения и 71,1 %  для тары , причем 
спецлесбазам М осковского управления С о­
ю зглавлеса и М осгорлестаре было отгру­
жено 27,1 % пиломатериалов мягких лист­
венных пород. В том ж е году древесины 
мягких лиственных пород было поставлено 
304,1 тыс. м’, а в 1987 г. будет постав­
лено около 350 тыс. м^ в основном из 
Кировской и Вологодской областей.

Кроме того, спецлесбазы  Московского 
управления С ою зглавлеса осущ ествляю т 
перевалку и хранение лесопродукции, по­

ступающ ей в адрес конкретных потреби­
телей Москвы. В 1986 г. около половины 
объема проходящ их через спецлесбазы  пи­
лом атериалов составили пиломатериалы 
целевого назначения, а по прямым связям  
в том ж е году в М оскву было н аправ­
лено 25,2 %  всего объем а пиломатериалов.

Договор на организацию  прямых дли­
тельных хозяйственных связей действует 
между двумя лесозаводам и Комилеспрома 
М инлесбумпрома С С С Р и организациям и 
М осгорисполкома. Относительно неболь­
шой процент поставок пиломатериалов по 
прямым связям  обусловлен преобладанием 
в Москве и области небольших по объемам 
потребления предприятий и организаций. 
С пецлесбазы  М осковского управления 
Сою зглавлеса недостаточны по своим мощ ­
ностям, чтобы взять на себя обеспечение 
лесопродукцией всех мелких потребителей, 
поэтому значительная часть их удовлет­
воряется через систему снабж ения М ос­
горисполкома.

Наличие в М оскве крупных лесопере­
валочных и лесопильных предприятий, 
расположенных в портах столицы для прие­
ма древесины в судах, отрицательно ска­
зы вается на благоустройстве прилегаю щ их 
территорий и чистоте водного бассейна 
канала и реки М осквы. Т ак  как  древе­
сина поступает в неокоренном виде, то 
только объемы коры, еж егодно оставляемой 
в местах выгрузки из судов и ж елезно­
дорож ных вагонов, а такж е  перегрузки на 
автомобильный транспорт, составляю т бо­
лее 1 тыс. м’ еж егодно. М осгорисполко- 
мом было принято решение о выводе за  
черту города некоторых лесопильных, л е ­
соперевалочных предприятий и спецлесбаз. 
Э^о решение было впоследствии закреп ле­
но в Комплексном плане экономического 
и социального развития М осквы на пер­
спективу до 2010 г., но выполнение его 
неоправданно затянулось. В то ж е время 
необходимо отметить, что перемещение из 
города в область лесопильных и лесо­
перевалочных предприятий такж е  нецеле­
сообразно, о чем будет сказано  ниже.

Помимо негативных экологических ф ак ­
торов деятельность в М оскве лесопиль­
ных и связанны х с ними лесоперевалоч­
ных предприятий вы зы вает и экономиче­
ские потери. П оставки в М оскву и об­
ласть круглых лесом атериалов обусловли­
ваю т нерациональны е транспортно-эконо- 
минеские связи данного района с районами 
С евера, У рала и Сибири. В ж елезно­
дорожный вагон вм ещ ается 50— 55 м’ пило­
вочника, в то время как  пиломатериалов — 
до 76 м^ (в среднем по указанны м по­
требителям — 60,5 м’ ) ,  деталей и за го ­
товок при перевозке в пакетированном

виде — 80 и более. На каж дом з а ­
везенном ж елезнодорож ны м транспортом 
кубометре предназначенного к распиловке 
сырья вместо пиломатериалов излишние 
затраты  на транспорт у указанных пред­
приятий составили для сырья хвойных 
пород 1,23 р. и мягких лиственных 1,5 р.

На перерабаты ваю щ их предприятиях 
Москвы еж егодно образуется более 
210 тыс. м’ кусковых отходов и отхо­
дов деревообработки. П олучаем ая из отхо­
дов лесопиления технологическая щепа 
непригодна для целлю лозно-бумажного 
производства так  как  вы рабаты вается из 
неокоренной древесины. Она может быть 
использована в производстве древесно­
стружечных и древесноволокнистых плит, 
однако ввиду больш ого содерж ания в та ­
кой щепе коры действующ ее в Москве 
предприятие по производству древесново­
локнистых плит использует в качестве 
сырья технологические дрова, а не древес­
ные отходы.

Н аиболее полно в рассматриваемом рай­
оне используют отходы лесопиления пред­
приятия объединения «Центромебель> 
М инлесбумпрома С С С Р. Они способны 
перерабаты вать отходы собственного про­
изводства, но пока не в состоянии при­
нять для переработки отходы лесопиления, 
образую щ иеся на московских предприя­
тиях других отраслей.

Некоторые крупные лесопильные пред­
приятия и деревообрабаты ваю щ ие комби­
наты строительной индустрии города и об­
ласти частично используют кусковые отхо­
ды лесопиления (рейки, горбыль и др .). 
И з них получают заготовки для пола и 
различные изделия ш ирпотреба. Однако 
переработка отходов на эти изделия тру­
доемка, соответствую щ ее оборудование от­
сутствует, что сдерж ивает широкое приме­
нение кусковых отходов. В результате на 
технологические цели идет менее 5 %  обра­
зую щ ихся на предприятиях Москвы я  об­
ласти кусковых отходов лесопиления, еще 
ниже уровень использования отходов рас­
пиловки мягких лиственных пород и прак­
тически полностью теряю тся отходы дере­
вообработки.

Неудовлетворительно используются так ­
же и низкосортные пиломатериалы, непри­
годные для изготовления столЯрных изде­
лий. Их применяют в сооружении времен­
ных инвентарных и других noCTJWfeK, для 
ограж дений строительных и ремонтных 
объектов, при изготовлении поддонов и 
других изделий разового пользования. 
Объемы низкосортных пиломатериалов, по­
ступаю щ их еж егодно на указанные пред­
приятия города и области, составляют 
50—60 тыс. м’.
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И з-за поставки в Москву и область 
необработанного древесного сырья и не­
удовлетворительного использования отхо­
дов лесопиления народное хозяйство стра­
ны несет значительные потери.

Таким образом, работаю щ ие на привоз­
ном сырье лесопильные и частично дерево­
обрабатываю щ ие производства Москвы яв ­
ляю тся экономически нецелесообразными 
и подлеж ат ускоренной ликвидации.

В Москву и область, как и в другие 
малолесные районы европейской части

страны, долж ны  поставляться преимущ е­
ственно готовые изделия, заготовки, детали 
и пиломатериалы, не требую щие значи­
тельной обработки.

В связи с намеченной ликвидацией 
предприятий и производств, развитие кото­
рых в М оскве .^йономически нецелесообраз­
но, реализация предложенной системы мер 
представляется весьма актуальной. В М о­
сковской обл. для нуж д города и области 
достаточно построить два  крупных лесо­
перевалочных для пиломатериалов и за го ­

товок предприятия, временно оставив мощ­
ности лесопиления с объемом переработки 
300—400 тыс. м^ сырья в год для получе­
ния пиломатериалов дефицитных толщин. 
Это будет способствовать наиболее удов­
летворительному обеспечению потребите­
лей Москвы и Московской области лес­
ными материалами при одновременном 
уменьшении непроизводительных тран­
спортных расходов и улучшении исполь­
зования древесного сырья в народном хо­
зяйстве.

Механизация переместительных операций

УДК 684.4.004.4

Механизация складских операций и рациональное хранение мебели
д. в. ВЕДИЛИН —  Львовское областное оптово-розничное объединение-фирм а «М ебель»

Д о недавнего времени на складах  наш его объединения доля 
ручного труда была значительной. Основные складские работы 
выполнялись с помощью обычных ручных тележ ек, нерациональ­
но использовалась полезная площ адь складов, мебель хранилась 
в ш табелях и стопах, что затрудняло размещ ение продукции 
мебельных предприятий.

Д ля решения этих проблем необходимо было увеличить вы­
соту складирования в имеющихся помещ ениях.

Оборудование для высотного складирования разработано  
В Н И И ТО РГмаш ем и выпускается серийно отечественной про­
мышленностью (АСТГ-150, СТАС-1, СТА С-2). О днако указанное 
оборудование не позволяет хранить основную продукцию (ме­
бельные гарнитуры) скомплектованной в наборы. Поэтому было 
решено интенсифицировать работу складов с помощью контейне­
ров и применения рациональных схем складирования мебели.

И з труб прямоугольного сечения 6 0 X 3 0  мм были изготовлены 
металлические контейнеры (рис. 1), сверху на боковые стенки 
наварены  предохранительные планки 1 для установки контейне­
ров второго этаж а , сбоку — металлические прутья 2 для 
крепления фиксирующ их жгутов. Настил 3 выполнен из твердой 
древесноструж ечной плиты или досок. Н а стойках боковых стенок 
предусмотрены держ атели 4 для установки предохранительных 
планок. Поперечные опорные планки 5 и скобы 6 служ ат для 
зах вата  и подъема контейнера вилами погрузчика.

Чтобы обеспечить высокопроизводительную работу склада 
площ адью  7 2 X 3 6  м. используют 300— 400 контейнеров. Из них 
5— 20 (в зависимости от количества принимаемого товара) 
устанавливаю т в приемном отделении площ адью  около 800 м* 
(рис. 2).

-направление для взят ия контейнера погрузчиком

Рис. 2. П ланировка склада после контейнеризации складских 
помещений

Вагоны подают к ж елезнодорож ной рампе I  и разгруж аю т 
с помощью электротележек. Н а специальном месте 2 склада изде­
лия освобож даю т от упаковки, осматриваю т и проверяют их 
качество. Затем  расклады ваю т по контейнерам.

Использованные для упаковки планки сортируют по длине, а 
бумагу направляю т в специальный пресс 3 и пакуют в тюки, 
которые перевязываю т металлической лентой, все это укладываю т
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в контейнеры и отправляю т на тарную  базу  или склад  вторичного 
сырья.

Наборы корпусной мебели расклады ваю т по изделиям в соот­
ветствии с объединяющ ими их в гарнитур номерами. Отдельные 
изделия — кресла-кровати, стулья, которые хранятся в конт' ,*не- 
рах, выдаются со склада в соответствии с нормами загрузки в 
один контейнер. Так, кресел-кроватей в него вм ещ ается 8, 
стульев — 60, наборов спальни — 2, ж илой комнаты — 1 и т. д.

При хранении разобранной мебели контейнер заполняется до 
половины своего объема. В противном случае масса содерж имого 
значительно превыш ает грузоподъемность контейнера.

Заполненные мебелью емкости маркируют. В маркировке у ка­
зывают: наименование изделия; артикул; номер, объединяю щ ий 
изделия в набор; дату поступления; изготовителя. Если загруж ена 
м ягкая мебель, то указы ваю т шифр облицовочной ткани (для ве­
дения торговли по образцам  обивочного м атериала). Затем  кон­
тейнеры перевозят из приемного отделения в середину склада, 
где располагаю т в виде секций.

Секции 4 с мебелью мягкой, или поступаю щ ей малыми 
партиями, формируют так, чтобы погрузочное средство могло 
взять любой контейнер, затр ачи вая  при этом минимальное 
число движений. Вокруг секции оставляю т проезд шириной 5 м.

Н аиболее выгодно форм ировать секции 5 с одинаковыми издели­
ями или наборами, ориентируя их так , чтобы доступ к погрузочному 
средству был обеспечен с торцовой стороны. При такой 
схеме хранения значительно экономится площ адь из-за сокращ е­
ния проездов.

Участок б склада отводится под места для контрольной 
сборки мебели, хранения стекол и зеркал, служебные помещения. 
П лощ адь его около 650 м®. Техническая характеристика склада 
приведена ниже:

Емкость, млн. р............................................................................................ 0.4—0,5
П лощ адь. м“ ................................................................................................  2502
Срок хранения мебели, д н е й ....................................................................  10—20
Используемые к о н т е й н е р ы ...................................................................  300—400

С внедрением контейнеров увеличилась вместимость складов. 
Такой способ складирования позволяет принимать больше ж елез­
нодорожных вагонов с мебелью. Имеющиеся электропогрузчики 
начали работать с полной загрузкой. Упорядочилось складиро­
вание, повысилась отдача с единицы площ ади. Все это дало 
возмож ность механизировать ручные переместительные операции.

Годовой экономический эф ф ект от внедрения этого способа на 
трех складах  базы  составил около 500 тыс. р.

Охрана труда

УДК 684:658.382.3

Улучшению условий труда и быта
А . С . ГРИНЕВИЧ —  Ленинградский мебельный комбинат № 1

постоянную заботу

На нашем комбинате (базовом  предприятии В П О  «Севзап- 
мебель») работаю т около 3500 чел. Годовой объем выпускаемой 
продукции составляет 50 млн. р.

Блвгодаря осуществлению ряда технических, экономических и 
организационных мероприятий (в частности, функционированию 
18 ГОСТов по охране труда) повысилась эффективность производ­
ства на комбинате, улучш ились условия труда, снизились произ­
водственный травм атизм  и заболеваемость.

Внедрение ОСТ 13-171— 83 «Управление охраной труда» (оно 
заканчивается) позволит исключить несчастные случаи из-за не­
удовлетворительного состояния технологического оборудования. 
На основании составленных карт технической безопасности тех­
нологического оборудования и условий труда оборудование цехов 
доводится до требований соответствующ их ГОСТов.

В настоящее время у нас действуют четыре стандарта 
предприятия; «Безопасность труда. Проведение «Дней охраны 
труда»; «Проведение административно-общ ественного трехсту­
пенчатого контроля»; «Обучение правилам  и нормам охраны 
труда»; «П рава и обязанности руководителей подразделений и 
И ТР комбината по охране труда».

На совещ аниях по предупреждению  и снижению производст­
венного травм атизма намечаю тся меры административно-об­
щественного контроля в подразделениях, наруш аю щ их требования 
техники безопасности. Цехи, в которых имелся случай травм атиз­
ма, лиш аю тся права участвовать в социалистическом соревно­
вании.

В комнате психологической разгрузки

После анали за  зам еров вредных веществ, выделяемых в цехах, 
решено усоверш енствовать вентиляционные системы.

С нять утомление и нервное напряж ение мебельщиков, восста­
новить их работоспособность помогает комната психологической 
разгрузки (см. рисунок). На предприятии оборудованы буфеты, 
сауны, комнаты гигиены, гардеробные и душевые.
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Положительные результаты  дает деятельность созданной у нас 
врачебно-инженерной бригады. Эта бригада заним ается вопроса­
ми снижения общей и профессиональной заболеваемости работ­
ников.

Все рабочие ежегодно проходят обучение по охране труда и 
промышленной санитарии, а рабочие фанерного производства.

кроме того, сдаю т экзам ен на экзаменационных маш инах.
Администрация, партийная и профсою зная организации комби­

ната п р о явл ен и е ',  постоянной заботы о лю дях, об улучшении 
условий их труда и быта способствуют ускорению научно- 
технического прогресса, успешному выполнению производственных 
заданий.

УДК 674(083.74)

Наш опыт внедрения стандартов системы безопасности труда
с . с . П А Н А С Ю К —  П О  «Львовдрев»

Д ля упорядочения и повышения научно-технического уровня нор­
мативно-технической документации по безопасности труда в нашей 
стране создана система стандартов (С С Б Т ).

Работу по внедрению стандартов этой системы на предприятиях 
необходимо начинать с составления плана организационно-тех­
нических мероприятий, в котором конкретизированы задания  для 
каж дого структурного подразделения и определены ответствен­
ные лица. В настоящ ее время на предприятиях ПО «Л ьвов­
древ» действует система управления охраной труда, р азр аб о ­
танная нашим объединением.

Она внедрялась по сетевому граф ику в три этапа: снача­
ла были подготовка и разработка проекта, затем  внедрение 
системы и, наконец, составление акта приемки.

Предварительно созданная в объединении координационно-ра- 
бочая группа провела анализ и дал а  оценку состояния безо­
пасности труда на рабочих местах, вскрыла причины травм атизм а 
и заболеваемости, определила разм ер их социальных и экономи­
ческих последствий, выявила уровень эффективности проводимых 
мероприятий по охране труда.

Д л я  И ТР и профсоюзного актива предприятий был о р га­
низован инструктаж по вопросам стандартизации в области безо­
пасности труда. Н а собраниях во всех трудовых коллективах 
объединения рабочие выступали с предлож ениями, способст­
вующими повышению уровня безопасности труда.

По результатам  проведенного общ ественного смотра-конкурса 
состояния охраны труда в подразделениях были разработаны  
соответствующие оргтехмероприятия.

В оборудованных современными средствами обучения и пропа­
ганды методических кабинетах по охране труда (они имеются 
на всех предприятиях объединения) можно ознакомиться с 
ГОСТами, стандартами предприятия и другой технической лите­
ратурой, средствами наглядной агитации.

Подготовленное координационно-рабочей группой техническое 
задание на разработку проекта 'систем ы  утвердил главный ин­
женер. В задании изложены цели, задачи и принципы построения 
системы, указан  перечень стандартов предприятия и других нор­
мативно-технических документов, вводимых в систему, даны  тех­
нические задания на разработку стандартов предприятия.

На предприятиях производственного объединения «Л ьвовдрев» 
разработаны  и введены в действие следующ ие шесть стандар­
тов: Система управления охраной труда в объединении (на 
предприятии). Основные положения; П рогнозирование и планиро­
вание мероприятий по охране труда: П орядок проведения; Ор­
ганизация системы управления охраной труда в объединении (на 
предприятии); Оперативное руководство и координация работ по 
охране труда. П орядок проведения; Стимулирование работы по ох­
ране труда в объединении. О рганизация и методика; М ате­
риальное стимулирование рабочих на основе коэфф ициента тру­
дового участия с учетом коэффициента безопасности труда.

Контроль за  соблюдением установленных требований стан­
дартов осущ ествляет отдел охраны труда, а такж е отдел метроло­
гии и стандартизации.

Впервые введенный в действие СТП БТ 6-71— 84 «М атериаль­
ное стимулирование рабочих на основе коэффициента трудово­
го участия с учетом коэффициента безопасности труда» уста­
навливает методику, оценку и порядок стимулирования работы за 
выполнение требований безопасности труда. 3>тот документ спо­
собствует заинтересованности рабочих в соблюдении техники бе­
зопасности на рабочих местах.

Общее состояние безопасности труда на рабочем месте за  
смену оценивает мастер (бригадир) совместно с общественным

инспектором по охране труда. Выставляемый при этом коэффици­
ент безопасности труда (его максимальное значение равно 1) 
вычисляется по формуле

К б = 1 -К ,+ К „

где Кс — коэффициент снижения;
Кп — коэффициент повышения, начисляемый в соответствии 

с классификатором.
В конце месяца мастер (бригадир) рассчитывает значение 

коэффициента (Кб) для каж дого рабочего цеха (участка) и запол­
няет «Ведомость зависимости коэффициента трудового участия от 
коэффициента безопасности труда» по образцу, показанному в таб ­
лице.

Ф. и . о . Специаль­
ность

Коэф­
фици­
енты

М есяцы

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

И ванов В. П. Токарь

^общ

К общ =К туф+К б— 1-

При определении премии рабочим используют в рамках комп­
лексной системы улучш ения качества продукции полученную 
величину коэффициента безопасности труда для корректировки 
коэффициента их трудового участия. С нарушителями требова­
ний охраны труда проводится внеочередной инструктаж, а неко­
торых наказы ваю т в административном порядке. Рабочим, у ко­
торых постоянно отмечаю тся высокие значения Кб. по результа­
там  соцсоревнования начисляю т дополнительную премию из фон­
да материального поощрения.

Ежегодно в объединении разрабаты ваю т план-граф ик мероприя­
тий по внедрению государственных стандартов. Н а основании его 
издается приказ по объединению . ГОСТы ССБТ работники от­
делов и служ б предприятий, начальники и мастера цехов и участ­
ков изучаю т в апреле— июне.

Общ ее организационно-методическое руководство работ по 
внедрению стандартов ССБТ осущ ествляется директором и глав­
ным инженером предприятия вместе со служ бам и охраны труда 
и стандартизации.

На стадии внедрения находятся следующ ие ГОСТы: 
12.1.003— 76 «Шум. Общие требования»; 12.1.005— 76 «Воздух 
рабочей зоны»; 12.2.026— 77 «О борудование деревообрабаты ­
ваю щ ее»; 12.3.002—75 «Процессы производственные»; 12.3.007—75 
«Д еревообработка»; 12.4.021— 75 «Системы вентиляционные», 
а такж е ряд  стандартов, рекомендуемых Минлеспромом УССР.

В настоящ ее время на предприятиях объединения «Л ьвов­
древ» повысилась ответственность начальников цехов и участков 
за  состояние охраны труда и пож арной безопасности. На боль­
шинстве деревообрабаты ваю щ их станков установлены тормозные 
и блокировочные устройства. Отремонтированы ограж дения ре­
жущ их инструментов деревообрабаты ваю щ его оборудования. В 
цехах произведена реконструкция вентиляционных систем, зам е­
нено морально-устаревш ее оборудование. Увеличилось количество 
санитарно-бытовых помещений.

Внедренный в 1984 г. на наш их предприятиях ОСТ 13-171—83
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«ССБТ. Управление охраной труда в лесной, целлю лозно-бу­
мажной и деревообрабатываю щ ей промышленности>, стал нашим 
руководящим документом.

В системе управления охраной труда распределены обязанности 
между служ бами и подразделениями.

Ввод в действие на предприятиях объединения системы управ­

ления охраной труда позволил снизить производственный трав­
матизм на 30 % , уровень заболеваемости на 3,5 %. Сократи­
лись такж е  производственные потери рабочего времени, воз­
росли производительность труда и качество выпускаемой продук­
ции, улучш илась организационная структура службы охраны 
труда. Годовой экономический эф фект составил 5 тыс. р.

Охрана окружающей среды

УДК 674:621.928.93

Внедрение универсальных циклонов УЦ-38
Н . А . И Е В Л Е В , ка нд . те х н . на ук, Ю . Е . Ш А К А Л О В  —  у ча с то к  пне вм о тр а н с п о р та  П Л А Н У  В Н П О  «С о ю зн а у ч п л и тп р о м »

Охрана воздуш ного бассейна промышлен­
ных предприятий обусловлена законом. 
Экологическое состояние воздушной среды 
во многом определяется эффективностью  
очистки воздуха в системах пневмотран­
спорта, что особенно важ но при о бра­
ботке широких поверхностей со зн ачи­
тельным выделением пыли на ш лиф оваль­
ных и калибровальны х линиях.

Циклоны Ц , О Э К Д М  (К ) . Ц П , 5-111 
(финский) и другие, применяемые для  этой 
цели, часто не соответствуют требованиям , 
которые предъявляю тся к источникам пы- 
левыбросов. В связи с этим в Л ТА 
имени С. М. Кирова создан универсаль­
ный циклон УЦ-38. Конструкция его про­
ста, степень очистки воздуха циклоном 
достигает 99,8 % . Такие циклоны могут 
быть с успехом использованы в дерево­
обрабатываю щ ем производстве.

i  ПМО «Кубань> после внедрения тех­
нических предложений при реконструкции 
систем пневмотранспорта линии калибро­
вания «Kosta> и ш лифовальны х станков 
«Elm aq* с применением циклонов УЦ -38 
№  13 и 16 (с одной ступенью очистки) 
выброс пыли от четырех систем умень­
шился втрое и стал ниже допускаемых 
санитарными нормами, а К П Д  циклонов 
составил 99,75 % .

На Правдинском М К циклоны УЦ -38 
№  16 применялись для очистки воздуха 
в одну ступень при аспирации линии ш ли­
фования МКШ . Выброс пыли снизился: 
до реконструкции он составлял 250— 300, 
после реконструкции 60— 65 мг/м^, К П Д  
циклонов составил 99,8 %.

На Кинешемском Д С К  была проведена 
реконструкция систем пневмотранспорта 
линии ш лифования Д Л Ш -50  с примене­
нием для очистки воздуха в одну сту­
пень циклонов УЦ-38 №  18, что позволило 
снизить выброс пыли в 20 раз, а  К П Д  
циклонов увеличить до 99,8 %.

После реконструкции систем пневмо­
транспорта (в разработке и наладке ко­
торых приняли участие авторы статьи) 
в г. Велико Тырново (Н Р Б ) общий рас­
ход воздуха системами сократился до 60 % , 
энергоемкость — до 50 % , на 20 линиях 
систем пневмотранспорта выброс пыли 
уменьшился в 12 раз и доведен до уровня, 
допускаемого действующими санитарными 
нормами. Д о  реконструкции пылевыброк:

от упомянутых циклонов составлял 160— 
1320 мг/м®.

Н а основе комплексных испытаний была 
разработана  техническая документация на 
реконструкцию с применением циклонов 
УЦ-38 №  9-j-20. Это позволило уменьш ить 
пылевыброс до М  мг/м^ (при норме в сред­
нем 100 м г/м ^) и сократить валовый выб­
рос пыли в атм осферу более чем на 
70 кг/ч , или на 420 т /го д , К П Д  циклонов 
составил 99,75— 99,85 % .

З а  последние 13 лет нашим Участком 
пневмотранспорта о к азан а  техническая по­
мощь более чем 150 предприятиям от­
расли. Д л я  больш инства из них р а зр а ­
ботана техническая документация на ре­
конструкцию систем пневмотранспорта 
с использованием циклонов УЦ-38, напри­
мер на реконструкцию  системы очистки 
аспирации от ш лиф овально-калиброваль- 
ной линии TB O S-76-4 в цехе Д С П  Ш екс- 
нинского заво д а  Д В П .

В состав каж дой  линии входят два 
последовательно установленных ш ироко­
ленточных станка — грубого и тонкого 
ш лифования. С огласно проекту пневмо­
транспорта, выполненному фирмой «R au- 
m a-R epola» (Ф и нлянди я), древесно-ш ли­
ф овальная пыль удаляется  от станков 
благодаря системе приемников, объединен­
ных тройниками в вертикальный древо­
видный коллектор-сборник, который через 
магистральный воздуховод подсоединен к 
центробежному вентилятору 3-214S-100. 
Запыленный воздух очищ ается в четырех 
циклонах 5-111-125, установленных на 
кровле цеха. Суммарный объем воздуха 
Q, поступающ его в систему аспирации, 
составляет около 55 ООО м®/ч. Конические 
части циклонов системы аспирации объе­
динены сложным тройником, через кото­
рый вентилятор 3-214S-040 транспортной 
системы (производительностью  по воздуху 
7000 м’/ч )  удаляет сконцентрированную  
пылевоздушную смесь на расстояние 110 м. 
В качестве очистного устройства принят 
циклон 5-111-080, оборудованный питате­
лем и смонтированный на бункере-нако­
пителе вне цеха.

При анализе работы  систем, выполнен­
ном специалистами Участка пневмотран­
спорта, выявлен ряд  недостатков, а именно;

содерж ание пыли в воздухе рабочей 
зоны линии ш лиф ования превыш ает нормы

П Д К , так  как  фактический суммарный 
объем воздуха, удаляем ого системой аспи­
рации от станков (55 000 м ^/ч), меньше 
предусмотренного проектом (60 ООО м ^/ч );

запы ленность воздуха на выходе из 
циклонов в атм осф еру для  аспирационной 
и транспортной систем превыш ает допу­
скаемую санитарны ми нормами, что свиде­
тельствует о низкой степени очистки цик­
лонами типа 5-111... СП=93— 96 % );

с гигиенической точки зрения не обосно­
вано место располож ения циклонов аспи­
рационной установки, поскольку значи­
тельное количество неуловленной пыли 
проникает в помещение цеха через свето- 
аэрацнонные фонари.

В разработанны х технических предло­
ж ени ях  (см. рисунок) по реконструкции 
пневмотранспорта линии ш лифования 
TBOS-76-4 /  предусмотрено максимальное 
использование установленного в настоящее 
время оборудования и нет перечислен­
ных выше отрицательных аспектов. Кон­
структивное оформление пылеприемников 
ш лифовальных станков и древовидного 
вертикального коллектора-пылесборника 2 
остается без изменений. И спользуется ус­
тановленный вентилятор 3-214S-100 3  с 
частотой вращ ения рабочего колеса 
690 с - ‘ (Q „ = 6 5  000 м 7 ч „ Я ,= 4 5 0 0  П а ). 
Вентилятор комплектуется электродвигате­
лем 4 (JV =160 кВт, п = 9 0 0  с““ ‘) во
взрывобезопасном исполнении. Н агнета­
тельный магистральный воздуховод 5 уста­
новки диаметром 1120 мм проложен на 
опорах 6 по кровле и непосредственно 
перед очистной станцией разделяется че­
рез тройник на две группы из четырех 
циклонов УЦ -38 №  16 12, смонтирован­
ных на типовой опоре 13 вне цеха. Равно­
м ерная р аздача  запыленного воздуха по 
отдельным циклонам обеспечивается кон­
струкцией раздаточного тройника. Пыль, 
отделенная от воздуха в циклонах 12, через 
наклонные течки круглого сечения и спе­
циальные переходные коллекторы 15 по­
падает в два шлюзовых питателя Ш1-30 
РНУ-01 16 и оттуда — во всасывающий 
воздуховод 11 транспортной системы ди а­
метром 315 мм, воздух в которую посту­
пает через заборную  воронку 14.

С концентрированная пылевоздушная 
смесь подается далее  в два циклона
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УЦ-38 №  13 10, работаю щ ие во вса ­
сывающем режиме.

Циклоны 10 монтируются на общей 
опоре 9, установленной на использовав­
шемся ранее бункере-накопителе Д БО -60С  
7. оборудованном системой взрывных кла­
панов. Из циклонов 12 пыль через два 
шлюзовых питателя повышенной герметич­
ности Ш1-30 РНУ-01 8 разгруж ается  
в бункер-накопитель 7, откуда вывозится 
автотранспортом или поступает на сж и ­
гание в топки сушильных барабанов про­
изводства Д С П .

Очищенный в спаренных циклонах УЦ-38 
№  13 10 воздух через улитки-закручива- 
тели, всасывающий воздуховод И  диам ет­
ром 450 мм и вентилятор 3-214S-040 18 
поступает в нагнетательную  сеть. Эта весь­
ма ответственная часть транспортной си­
стемы выполняется в виде двух возду­
ховодов диаметром 280 мм, состыкован­
ных через тройники с магистральным воз­
духоводом 5 системы аспирации ш лифо­
вальной линии. Д иам етры  соответствую­
щих воздуховодов, конфигурация и гео­
метрические размеры тройников выбраны 
так, чтобы при расчетных расходах воз­
духа обеспечить в узле слияния равен­
ство полных давлений воздушных пото­
ков.

Таким образом, циклоны УЦ-38 №  13 р а ­
ботают без выбросов. Функционирование 
транспортной системы обеспечивается ус­
тановленным ранее вентилятором 3-214S- 
040 18, работаю щ им в следующем реж и­
ме; частота вращ ения рабочего колеса 
1300 мин“ ' (подача 9500 м^/ч; напор 
4440 П а ). Вентилятор 18 комплектуется 
электродвигателем 17 {N — 22 кВт, л =

')  во взрывобезопасном испол=  1800 с ~ ‘ 
нении.

Суммарный объем воздуха, удаляемого 
аспирационной системой от станков ш ли­
фовальной линии при их одновременной р а ­
боте, составил 65 ООО м’/ч  (т.. е. превыш ает

П ринципиальная аксонометрическая схема реконструкции си­
стем аспирации и перекачки ш лифовальной линии пыли в цехе 

Д С П -220 Ш ексиинского завода  Д В П

проектную величину). Все оборудование 
по реконструкции пневмотранспорта им­
портной линии ш лифования 1 цеха 
Д С П -220 защ ищ ено взрывобезопасными 
клапанами мембранного типа, расчет ко­
торых выполнен в соответствии с норм а­
тивными документами.

Сейчас лы левы брос на каж дой из двух

линий составляет 21 кг/ч , или 146 т /год . 
После реконструкции К П Д  циклонов со­
ставит 99,7 % , выброс пыли уменьш ится 
до 5 к г/ч  на каж дой линии (или по 
двум линиям — на 220 т /г о д ) , значитель­
но улучш ится состояние воздушной среды 
внутри цеха и воздуш ного бассейна на 
промплощ адке предприятия.

УДК 674.05.804.69

Производственный опыт

Опыт создания и модернизации оборудования
в. в. Л ЕБЕД ЕВ —  Нелидовский Д О К

Нелидовский Д О К  почти за  45 лет своего сущ ествования 
превратился в крупное предприятие по комплексной переработке 
древесины. В настоящ ее время комбинат производит пиломате­
риалы, комплекты деталей домов, дверные блоки, комплекты 
чистовых заготовок для столов швейных машин, грузовые поддоны, 
тару, погонажные изделия, ф анеру, древесноволокнистые плиты и 
другую продукцию.

Входящ ие в состав комбината 5 основных и 9 вспомогатель­
ных цехов перерабатываю т за  год более 320 тыс. м® древесного 
сырья, из которого выпускают продукцию на сумму свыше
27 млн. р. В общем объеме товарной продукции изделия дерево­
обработки превышают 60 % и характеризую тся широкой номен­
клатурой.

Деревообрабатываю щ ие цехи комбината, пущенные в эксплуа­
тацию более 30 лет назад, были рассчитаны на применение 
позиционного оборудования и низкий уровень механизации.

П риступая к модернизации оборудования, мы прежде всего 
решили м еханизировать внутрицеховые транспортные операции, 
внедрив цепные и ленточные конвейеры, тяговы е лебедки, 
машины напольного электро- и автотранспорта. Все это улучшило 
условия труда работаю щ их, повысило производительность труда.

Вторым этапом наших работ стало усоверш енствование дерево­
обрабаты ваю щ его оборудования, серийно выпускаемого предприя­
тиями М инстанкопрома С С С Р. Не обладаю щ ее высоким качест­
вом, оно к тому ж е не оснащ ено средствами и механизмами 
загрузки и выгрузки.

Третий этап работ предусматривал создание оборудования для 
отдельных технологических процессов и поточных механизирован­
ных линий. Это необходимо, так как для производства отдель­
ных видов продукции серийное оборудование не выпускается, 
а выпускаемые механизированные линии громоздки и не вписы­
ваю тся в наши производственные площ ади.
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Инженерные служ бы комбината выполнили значительную  рабо­
ту по созданию  и модернизации оборудования для произ­
водства различных видов продукции.

Так. на базе прессов П-797 и Д О  336А смонтированы механи­
зированные линии сборки и склеивания дверных полотен, 
работающ ие по принципу бесподдонного прессования (узлы 
линии защ ищ ены двумя авторскими свидетельствам и). Установлен 
сборочный ленточный конвейер, модернизированы механизмы 
загрузки и выгрузки полотен, изготовлен механизм выгрузки 
склеенных полотен из пресса. Кроме того, созданы механизи­
рованная линия торцовки и строжки брусков коробки на базе 
серийно выпускаемого позиционного оборудования, линия об­
работки дверных полотен с выборкой гнезд под петли и приборы 
в дверном полотне (к этой линии изготовлены подъемники, 
конвейеры, загрузчики, станок для выборки гнезд под петли в двер­
ных полотнах), а такж е линия окраски дверных полотен и дета­
лей коробок водоэмульсионными краскам и, имею щ ая механизмы 
для нанесения кра:ки , сушилки, транспортные устройства.

Д л я  увеличения выпуска комплектов деталей домов пущена 
линия переработки необрезных пиломатериалов в составе подъем­
ника, разборщ ика, торцовочного устройства, многопильного стан­
ка, механизмов подачи заготовок к станку и удаления отходов, 
а такж е м еханизированная линия производства прирезных д ета­
лей и изделий дома, вклю чаю щ ая подъемник, разборщ ик, 
торцовочное устройство, станок для зарезки скосов, сборочную 
вайму и транспортные устройства. И зготовлен станок для  чисто­

вой обработки заготовок для столов швейных машин по периметру.
И з нестандартного оборудования для тарного производства 

изготовлен станок, вы рабатываю щ ий треугольную планку. 
М одернизированный ребровый станок позволил перерабаты вать 
отходы пиломатериалов от домостроения на детали овощной тары. 
Успешно продолж ать работу по внедрению усовершенствованного 
оборудования нам позволяет основательная м атериальная и тех­
ническая база  и высококвалифицированные инженерно-конструк- 
торские и рабочие кадры.

К омбинат располагает всем необходимым станочным оборудо­
ванием для изготовления деталей и механизмов, включая плоско- 
и круглош лифовальны е станки. З а  последние годы заменено пять 
токарны х станков, универсальный фрезерный, строгальный и зубо­
нарезной полуавтомат. Значительную  помощь оказывает создан­
ный на комбинате конструкторско-технологический отдел, занятый 
разработкой конструкций нестандартного оборудования.

К асаясь недостатков в работе по созданию нестандартного 
оборудования, прежде всего следует отметить неоправданно з а ­
тянувш иеся сроки ее выполнения из-за недостаточного снабжения 
предприятия редукторами, электродвигателями, цепями и другими 
комплектующими изделиями.

М едленно идет и сам процесс внедрения готового оборудо­
вания. что в немалой степени объясняется недостаточно вы­
сокой квалиф икацией рабочих, заняты х его изготовлением и довод­
кой. Все эти наболевш ие вопросы коллектив предприятия дол­
жен реш ить в ближ айш ем будущем.

УДК М 4.41;674.76~416.3/.33

Пресс-формы для производства гнутоклееных заготовок
и. Ф. ВАКУЛЕНКО, С. М. РЕЗНИКОВ —  Н П О  «Севкавпроектмебель»

к
^ Гнутоклееные заготовки — наиболее эффективный и полноценный 

заменитель дефицитной массивной древесины твердых лиственных 
пород в конструкциях мебели различного функционального 
назначения и в первую очередь стульев и кресел.

И зделия из гнутоклееных деталей отличаю тся надежностью  
и оригинальностью конструкций. М атериалоемкость и трудоем­
кость их изготовления по сравнению  с аналогичными изделиями 
из массивной древесины сокращ аю тся в среднем на 35— 50 %.

В настоящ ее время преимущ ества гнутоклееных 'заготовок ис­
пользуются далеко не полностью. П редприятия отрасли изготов­
ляют гнутоклееные элементы преимущ ественно простейших 
профилей. Заготовки сложных профилей, необходимые для созда­
ния современных комфортабельных и высокохудожественных из­
делий, выпускают небольшими объемами, главным образом  для 
изделий, демонстрируемых на вы ставках и смотрах, а в массовом 
производстве их практически нет.

Основная причина создавш егося несоответствия меж ду высо­
кой эффективностью гнутоклееных заготовок и ограниченным 
фактическим их применением заклю чается в трудности изготовле- 

 ̂ ния пресс-форм, особенно для заготовок сложных перспективных 
профилей.

В производстве гнутоклееных заготовок используют пресс- 
формы из стали, изготовляемые только на маш иностроитель­
ных предприятиях путем механической станочной обработки и 
ручной слесарной доводки рабочих поверхностей. Это длительный и 
сложный процесс, требую щий применения специализированного 
м еталлообрабатываю щ его оборудования и связанны й с большим 
объемом ручных доводочных работ. ИзгоТойляют пресс-формы

высококвалиф ицированны е рабочие-инструментальщики.
Д остоинство сущ ествую щ их металлических пресс-форм — их 

долговечность и вы сокая формоустойчивость. Однако эти качества 
сдерж иваю т обновление ассортимента продукции, поскольку из­
делия м орально старею т значительно быстрее физического износа 
пресс-форм, а предприятия стремятся подольше эксплуатировать 
дорогостоящ ую  и надежную  оснастку. Примером этому может слу­
ж ить выпускаемый уж е более 20 лет стул на базе гнутоклееной 
трапециевидной царги. Конструкция этого стула давно и безна­
деж но устарела, но его продолж аю т выпускать до сего времени. 
Кроме того, в металлических пресс-формах в основном применя­
ется самый непроизводительный для современного производства 
метод нагрева — паровой, который сдерж ивает интенсификацию 
процесса склеивания слоев древесины.

В последние годы отдельные предприятия начали применять 
пресс-формы нз слоистой клееной древесины, изготовление кото­
рых значительно прощ е и деш евле металлических. Такие пресс- 
формы могут быть получены силами любого деревообрабатываю ­
щ его или мебельного предприятия, однако они, как и металличес­
кие, требукут трудоемкой и сложной ручной доводки рабочих 
поверхностей, а в отличие от металлических, имеют небольшой 
срок служ бы  из-за низкой формоустойчивости и термостойкости 
основного конструкционного м атериала — древесины. Эти 
пресс-формы не обеспечиваю т стабильного качества выклеивае­
мых в них заготовок.

В научно-производственном объединении «Севкавпроектмебель> 
разработан  новый способ изготовления пресс-форм из слоистой 
клееной древесины с рабочими поверхностями из эпоксипласта.
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Он заклю чается в том, что ложементы пресс-формы выполняют 
отдельными секциями из фанеры или фанерных плит, собирают 
в пакеты на металлических ш пильках и склеивают.

Рабочие поверхности формируют методом литья эпоксипласта 
в полости, образованные корпусом лож ем ента, ш аблонами и 
гибкой оболочкой. Эпоксипласт получают на основе эпоксидной 
смолы с наполнителем из песка. После заливки ложементы  вы­
держ иваю т в течение 15—24 ч при температуре 20— 25 °С, затем 
гибкую оболочку снимают, пресс-форму собирают и устанавливаю т 
в пресс. С появлением механических повреждений (вмятнн, ско­
лов) на рабочих поверхностях пресс-формы их устраняю т путем 
местной подлпвкн или ш патлевания. При внесении незначительных 
изменений в конструкцию гнутоклееной заготовки действую щ ая 
пресс-форма может быть использована для форм ирования но­
вых рабочих поверхностей как  база .

Склеивать в таких пресс-формах гнутоклееные заготовки наи­
более целесообразно с использованием токов высокой частоты.

Новый способ изготовления пресс-форм имеет следующ ие пре­
имущества:

обеспечивается возможность получения оснастки любой слож ­

ной формы доступными для каж дого деревообрабатываю щ его 
предприятия способами;

повыш ается точность формирования рабочих поверхностей, 
благодаря чему улучш ается качество склеиваемых заготовок, 
особенно заготовок сложных профилей;

отпадает необходимость в специализированном м еталлообра­
баты ваю щ ем оборудовании и привлечении высококвалифициро­
ванных специалистов-инструментальщ иков;

исклю чается трудоемкий процесс ручной доводки рабочих по­
верхностей пуансона и матрицы;

в несколько р аз сокращ аю тся сроки изготовления и стоимость 
оснастки;

повы ш ается мобильность производства при смене ассортимента 
или внесении изменений в конструкцию изделий из-за  сокращ ения 
сроков изготовления пресс-форм.

Технология более детально излож ена в «Инструкции по изго­
товлению пресс-форм из слоистой клееной древесины с формиро­
ванием рабочих поверхностен из эпоксипласта», разработанной 
Н П О  «Севкавпроектмебель> в 1985 г.

Внедрение одной такой пресс-формы позволит получить годовой 
экономический эф ф ект свыше тысячи рублей.

УДК «74.093.26:658.01 t.5 4 /.M

Линия упаковки ложечек для мороженого
Н. и. П А Н И Щ Е В , Л . И . Е Г У Д К И Н  —  П О  « Г о м е л ь д р е в »

Н а фанерных предприятиях, выпускаю щих лож ечки для  морож е­
ного, одна из трудоемких операций — упаковка готовой продук­
ции в пачки по 50 штук.

Д л я  механизации этого процесса конструкторское бюро ПО 
«Гомельдрев> совместно с авторами статьи разработало  линию 
упаковки. Ее опытный образец  успешно эксплуатируется в цехе 
ширпотреба филиала №  1 ПО «Гомельдрев» (см. рисунок).

Н азначение линии — механизированная ориентация ложечек, 
укладка их на ребро в кассету-накопитель и выдача сж атой пач­
ки ложечек для дальнейш ей упаковки. Расчетная сменная произ­
водительность линии — 168 тыс. ложечек.

С включением линии предварительно отсортированные ложечки 
россыпью засыпаю т в бункер-вибратор. Сориентированные в одном 
направлении они проходят через карм аны  в контейнер-накопитель, 
а  оттуда цепным конвейером подаю тся в накопитель механизма 
поштучной выдачи. Толщину пакета лож ечек регулирует откидная 
планка, шарнирно закрепленная на станине станции укладки и 
выдачи.

Из контейнера-накопителя механизма поштучной выдачи лож еч­
ки перемещаются цепным конвейером, оборудованным специаль­
ной лентой с ячейками для поштучной транспортировки ло­
жечек на зубчатое колесо, которое уклады вает их на ребро в 
кассету-накопитель, образуя сплошную ленту. Н абранная  таким 
образом лента ложечек продвигается по направляю щ им  до под­
вижного упора, входящ его хвостовиком в паз путевого выклю ча­
теля БВК, который с включением электромагнита воздухорас­
пределителя подает сжатый воздух в пневмоцилиндр. И зм еняя 
направление потока сж атого воздуха в пневмоцилнидре, направля-

Новые КНИГИ'
Положение о базовых испытательных лабораториях по 
контролю качества защ итно-декоративных покрытий на ме­
бели,— М.: ВПКТИМ , 1986.— 60 с. Ц ена 10 к.

Рассмотрены основные задачи, права н обязанности

Работа  на линии упаковки лож ечек для мороженого

ют пачки лож ечек на упаковку. При этом хвостовик толкателя 
наж им ает на рычаг путевого выклю чателя В П К-2 и с отключе­
нием электромагнита воздухораспределителя изменяется направ­
ление подачи воздуха. Т олкатель пневмоцилиндра устанавливает­
ся в исходное положение для следующей команды на подачу 
пачки лож ечек на упаковку, и цикл повторяется.

Внедрение тр.ех линий упаковки лож ечек для мороженого дало 
предприятию годовой экономический эффект в сумме 17 тыс. р.

базовы х испытательных лабораторий (испытательных под­
разделений) по контролю качества защ итно-декоративных 
покрытий на мебели из древесины и древесных материалов. 
Д л я  инженерно-технических работников и руководителей 
мебельных предприятий.
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УДК 684.4.059.2

Наполнитель для карбамидного клея
и. м. НОГОВИЦЫНА —  П М о  «Клайпеда»

Чтобы улучшить качество облицовывания и сократить расход 
ка рб а мидоформ альдегидной смолы, рационализаторы  наш его 
объединения предложили ввести в состав клея для облицовы­
вания щитов мебели строганым шпоном наполнитель. В качестве 
наполнителя выбран побочный продукт производства кормовых 
дрож ж ей — лигносульфонаты технические (ОСТ 13-182— 83), 
выпускаемые Клайпедским целлю лозно-картонным заводом.

Р е ц е п т у р а  р а б о ч е г о  р а с т в о р а  к л е я ,  м а е .  ч.

Смола КФ-Ж (М )..........................................  80
Лигносульфонаты марки «Д »...............................  20
Каолин.....................................................  10
Хлористый аммоний.......................................  I

Д ля приготовления состава в отвешенное количество смолы 
добавляю т каолин и тщ ательно перемешивают до получения 
однородной массы без комков, затем  добавляю т лигносульфонаты 
и раствор хлористого аммония.

Рабочая вязкость раствора находится в пределах 80— 100 с 
по ВЗ-1.

Клей наносят на вальцах КВ-18, его расходуется 100— 120 г /м “. 
П рочность клеевого слоя на неравномерный отрыв облицо­

вочных материалов определяли по ГОСТ 15867— 79 (см. таблицу).

Шпон строганый 
толщиной 0.8 мм

Прочность клеевого соединения, кН/м

Смола
КФ -Ж (М )

Смола 
с наполнителем

Дуба 2.862 4,550
Ясеня 3,185 4,620
Красного дерева 2,900 3,560

В результате применения наполнителя увеличилась прочность 
клеевого соединения. Улучшилось качество облицованных ме­
бельных щитов в связи с уменьшением просачивания клея, на
20 % сократился расход смолы. Годовой экономический эффект 
составил 4,5 тыс. р.

За рубежом

УДК 674.815-41.001.5(430.2)

Производство малотоксичных древесностружечных плит в ГДР
А. Е. АНОХИН —  В Н И И  древ

Проблемой снижения токсичности древесностружечных плит 
специалисты Г Д Р  занимались в течение двух лет. Первый этап — 
обработка плит аммиаксодержащ ими вещ ествами по техноло­
гии шведской фирмы «Сведспан>; второй — модификация кар- 
бамидных смол карбамидом; третий — совместное с хими­
ческим предприятием «Л ойна-Берке» получение и применение 
низкомольных карбамидных смол и добавок в производстве 
Д С П  класса Е-1.

Со второй половины 1985 г. в Г Д Р  введен в действие новый 
стандарт на плиты, которым обусловлено максимальное содер­
ж ание формальдегида в плите класса F-2 (Е-2) — 30 м г/100  г 
и класса F-1 (Е-1) — 10 м г/100  г.

К ак показал опыт комбината волокнистых и стружечных плит 
в г. Тангермюнде, обработанные солями аммония и водным ра­
створом аммиака древесностружечные плиты набухаю т и сли­
паются при выдержке в пачках. И з-за неравномерной плот­
ности внутрь плиты проникают водные растворы, сниж ая ее 
прочность и повыш ая шероховатость. При хранении плит вместе 
с испарением аммиака из них возобновляется выделение 
формальдегида, поэтому предприятие отказалось от обработки 
плит аммиаксодержащ ими вещ ествами. В результате модифи­
кации карбамидных смол карбамидом здесь были получены плиты 
класса Е-2, у которых содерж ание формальдегида снизилось 
с 45 до 17 м г/100 г. Д альнейш ее добавление карбам ида приве­
ло к снижению прочности плит класса Е-1.

С химическим предприятием «Лойна-Верке> было заключено 
соглаш ение о создании карбамидной смолы 4544 N централизо­
ванной поставки. С использованием этой смолы содерж ание фор­
мальдегида в плитах, по заявлению  немецких специалистов, со­
ставляет не более 13 м г/100 г. А при введении добавки FRM  
в связую щ ее на смоле 4544 N его содержание снижается 
до 8 м г/100 г. Физико-лимические показатели карбамидной смолы 
4544 N и низкомольных карбамидных смол отечественного про­
изводства, полученных жидкофазны м непрерывным способом, 
приведены в таблице.

И з таблицы  видно, что свойства смол 4544 N и СК-75 (кроме 
клеящ ей способности) идентичны. П равда, при синтезе смолы 
СК-75 производительность линии на 15— 2 0 %  ниже, чем при 
синтезе более токсичной КФ -М Т 0.1. Однако это компенсируется 
высокими клеящими свойствами плит, полученных на основе 
высококонденсированных смол.

По мнению специалистов Г Д Р , затраты  на снижение токсичности 
с 13 до 8 мг^ЮО г во много_ раз больше, чем при снижении 
токсичности с 40 до 13 м г/100 г.

На предприятии в г. Тангермюнде производство древесностру­
жечных плит организовано на двух потоках. Н а одном плиты 
класса F-2 (Е-2) изготовляют из хвойных пород древесины (сосны) 
с небольшим содерж анием твердых лиственных (бука, граба, 
дуб а) влаж ностью  70— 80 % . Д л я  среднего слоя плит использу­
ется струж ка, получаемая из щепы. Струж ка вырабатывается
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П оказатели смол 4544 N (Г Д Р )

СК-75 (опытная парти^)*

Ш екинское ПО 
сАзот»

Томский нефтехым* 
комбинат

КФ-МТ 0.1* 
Новгородское 

ПО сАзот»

Коэффициент рефракции 
Содержание, %: 

сухих веществ 
свободного формальдегида 

Вязкость по ВЗ-4, с
pH
Продолжительность желатинизацин при 100 с 
Растворимость в воде, мае. ч.
Выделение формальдегида в процессе отверж де­

ния при 100 %
Клеящ ая способность, МПа
Мольное соотношение карбамид:формальдегид 
Содержание формальдегида в плите по методу 

перфоратора, мг/100 г

1.477

70 
0,16 

115 
7.6 

57 
1:1,6 

J.04

17
1 :( М 5 — 1,20) 

13—20

1,472— 1.474

68—70 
0.10—0,25 

50— 140 
7.0—8.4 
57—70 

1:3—4 
0.8—1.1

8— 12 
1:(1,0— 1.15) 

8— 18

1 .468 -1 ,4 7 4

68—72 
0,1—0,2 
66— 150 

7.9—8,3 
45—60 

1:2—3 
0.9— 1,1

12— 18 
1:(1 .0— 1,15) 

8 - 2 0

1,465— 1,468

6 4 - 6 7  
0,05—0,12 

22—61 
6 .8 -7 ,6  
45—55 

1:2 (полная) 
1.5—2,5

4—8
1:(1,15— 1,30) 

25—40

• По технологии ВН ИИ древа.

на двух станках (аналогичных станкам  Д С -7) с последующим 
доизмельчением в дробилке. Д л я  наруж ны х слоев применяется 
стружка, изготовленная из цельной древесины на трех станках, 
аналогичных станкам  ДС-6. Соотношение щ епа: цельная дре­
весина — 50:50. З ад ач а  комбината состоит в том, чтобы получить 
щепу на месте и тем самым сократить затраты  на ее перевозку 
и на отделение минеральных примесей. Все обрезки Д С П  сж и­
гаются в котельной.

Стружку для среднего слоя плит сушат в сушильных б а р а ­
банах, реконструированных совм естное польскими специалистами. 
Теплоноситель — газ, тем пература стружки на выходе из су­
шилок 107— 110 °С, влаж ность стружки 3 ± 1  % . При влаж ности 
стружки на входе свыше 80— 90 % система автоматически от­
ключается, т ак  как сушка влаж ной стружки нерентабельна. 
Д л я  наружных слоев струж ку суш ат в двух аэрофонтанны х 
сушилках и затем направляю т на воздушную сортировку. Ис­
пользовать ф орм альдегидсодерж ащ ие отходы в качестве топлива 
запрещ ается. Ш лифовальную  пыль сж игаю т в котельной для 
отопления помещений. При осмолении расходуется 13— 1 6 %  
(1Госв=14— 1 7 % ) уел. сух. смолы к массе абс. сух. стружки 
для наружных слоев плиты и 7— 8 %  (№ 'о см = ^~ 'Ч  % ) 
среднего слоя. С одерж ание сухих веществ в связую щ ем 60— 
70 %. Расход жидкой смолы на 1 м^ плит составляет 100 кг 
(60— 70 кг уел. сух. смолы ). Смола поступает со скл ада , вме­
щ аю щ его 120 т. Ее суточное потребление — 20 т. Д оля  расхо­
дуемого отвердителя (он содерж ит 20 % -ный хлористый аммо­
ний и аммиачную воду) равна  8— 10,5 % массы смолы среднего 
слоя. Д ля наружных слоев Д С П  струж ку обрабаты ваю т
28 % -ной парафиновой эмульсией (ее расходуется 5 к г /м ’ плит). 
Осмоление осуществляю т в высокоскоростных смесителях.

Перед формированием ковра поддоны охлаж даю т до 50— 
60 °С в специальной этаж ерке. Ковер насыпаю т четыре форма- 
шины при соотношении слоев 50:50» М асса брикета 62— 66 кг. 
Осмоленная струж ка из лю лек поступает в формаш ины среднего 
слоя, обеспечивающие плотность плиты 7 0 0 ± 5 0  к г /м ’ . В л аж ­
ность стружки на ковре составляет 8— 9 %.

Плиты толщиной 18 мм и форматом 1 ,25X 3,75 м* прессуют 
в многоэтажном прессе в течение 7 мин при 180 °С. Горячие 
плиты укладываю т в пачки по 32 шт. и вы держ иваю т 48 ч

в стопе из пяти пачек. Затем  плиты шлифуют и отправляют 
на склад. Отсутствие охладителя не позволяет получать плиты 
класса Е-1.

На втором потоке плиты изготовляю тся по аналогичной тех­
нологии (за  исключением приготовления клея, где в связую щ ее 
вводится добавка FRM  в количестве 5— 1 5 %  массы смолы).

После горячего прессования плиты охлаж даю тся до 50— 
70 °С в веерном охладителе. Древесноструж ечны е плиты класса 
Е-1 имеют влаж ность 6— 1 2 % , предел прочности на изгиб не 
менее 16 М П а (при разры ве — не менее 0,3 М П а), содерж ание 
форм альдегида в них (установлено по «Перфоратору» с первого 
потока) составляет 20 м г/100  г, а после лам инирования — 
16 м г/100  г. В двух параллельны х пробах долж но содерж аться 
ф орм альдегида ± 2  м г/100  г плиты, а между сериями образцов 
± 5  м г/100 г. П оказатель этот определяют только в готовой 
плите.

Таким образом , отметим следующ ие особенности изготовления 
в Г Д Р  плит класса Е-1:

используется 70 % -н ая  карбам идная смола 4544 N, позво­
ляю щ ая получать плиты, в которых формальдегида содерж ится 
13—20 м г/100  г, а при введении добавки FRM  содерж ание сни­
ж ается  до 8 м г/100 г;

отсутствует переработка форм альдегидсодерж ащ их отходов, 
все отходы сж игаю тся в котельной для бытовых целей;

применяются хвойные породы древесины, обеспечиваю щ ие вы­
сокую прочность древесностружечных плит;

соблю даю тся мягкие режимы сушки и стабильность влажности 
стружки в пределах 3 ± 1  % , что препятствует появлению в ней 
ф орм альдегида;

в струж ку вводится параф иновая эмульсия, что позволяет по­
лучать плиты с уровнем разбухания в воде не выше 12 %;

применяются охладители поддонов и плит, что устраняет 
преждевременное отверж дение связую щ его при формировании 
ковра и сниж ает деструкцию плит при выдержке в пачках;

ф орм ат плит невелик (1 ,25X 3,75  м*). что по сравнению с при­
нятым в С С С Р (1 ,75X 3,50  м^) способствует снижению эмис­
сии ф орм альдегида на 25— 30 % .

Цены на плиты класса F-1 выше, что экономически заинте­
ресовы вает предприятия в выпуске малотоксичных Д С П .

Новые КНИГИ'
Радчук Л . М., Гейхман О . Я . История мебельного гарни­
тура.— М.: Л егпромбы тиздат, 1986.— 104 с. Ц ена 20 к.

Популярное издание для молодежи, выбираю щей про­
фессию. В нем рассказано об изготовлении мебели по 
заказам  населения, ее ремонте, о видах мебели, ее стилях, 
предприятиях, на которых она создается или обновляется,
о профессии мебельщ ика. Д л я  широкого круга читателей.

Розенблит М . С ., Х усн етд н и о м  Н . С . Применение ЭВМ 
в деревообрабаты ваю щ ей промышленности: Учебное посо­
бие для студентов, обучаю щ ихся по специальности 
0902.— М.: М Л ТИ , 1986,— 80 с. Ц ена 30 к.

Представлены простейшие и более слож ные элементы 
язы ка «Ф ортран». Описаны примеры его использования 
при решении технологических задач  в деревообработке. 
Д л я  студентов лесотехнических вузов.
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Критика и библиография

УДК 674:331.103.5(075.3)

Новое учебное пособие по экономике деревообрабатывающей 
промышленности
И здательство «Л есная промышленность» в прошлом году вы­
пустило учебное пособие «Экономика деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности». Автор его — кандидат экон. наук А. И. Ж абко- 
ва (Московский лесотехнический институт)*. Оно предназначено 
для студентов вузов, обучаю щ ихся по специальностям «Техно­
логия деревообработки»; «Технология древесных плит и пласти­
ков»; «Машины и механизмы лесной и деревообрабаты ваю щ ей 
промышленности и лесного хозяйства».

О страя необходимость в подобных учебных пособиях очевидна. 
Д о  настоящ его времени деревообрабаты ваю щ ая промышлен­
ность — крупная, слож ная и динамично развиваю щ аяся отрасль 
народного хозяйства, не имела собственных учебников по эко­
номическим дисш<плинам: экономике промышленности, эконо­
мике и научной организации труда, организации управления, 
анализу хозяйственной деятельности, бухгалтерскому учету и дру­
гим. Подготовка будущих инженеров по этим важ ным отраслям 
специальных знаний осущ ествляется в основном по общим учеб­
никам и учебным пособиям.

П ризнавая важ ность всех рассмотренных в книге вопросов, 
вместе с тем считаем необходимым вы сказать автору отдельные 
зам ечания и пож елания. Т ак, м атериал о научно-техническом 
прогрессе следовало бы поместить после излож ения общ их све­
дений о задачах  курса. О резервах повышения качества про­
дукции целесообразней говорить в совокупности с проблемами 
научно-технического прогресса.

При повторном издании, на наш взгляд, весьма полезно было 
бы показать на конкретных примерах значение лесной, целлю ­
лозно-бумаж ной и деревообрабаты ваю щ ей промышленности для 
развития экономики С ССР. Известно, что практически ни одна 
отрасль народного хозяйства не обходится без древесины и 
продуктов ее переработки.

Характеризуя развитие деревообрабаты ваю щ ей промышлен­
ности, автор мог бы рассказать, как развивается в отрасли 
процесс глубокой (химической) переработки древесины, какое 
место занимает наш а страна по выработке конечной продук­
ции из 1 м^ заготовленного древесного сырья, какие сдвиги 
произошли в этом отношении за  последние 10— 15 лет.

В книге не дано объяснения, почему рост объема производ­
ства в отрасли существенно отстает от роста стоимости основ­
ных производственных фондов. Об этом отрицательном явлении, 
свидетельствующем о снижении фондоотдачи и никак не проана­
лизированном, можно судить лиш ь из данных табл. 11 на 
стр. 25.

В главе III ошибочно оказались два одинаковых по названию  
параграф а — 7-й и 10-й. Последний после значительного до­
полнения лучш е озаглавить «Перспективы дальнейш его разви­
тия обработки и переработки древесины».

Говоря о моральном износе средств труда (стр. 64), нужно 
более четко излож ить это сложное для студентов понятие, по­
казать его значение в развитии научно-технического прогресса. 
В аж но такж е было бы у{сазать значение переоценок средств 
труда, которые теперь проводятся очень редко (последняя была 
14 лет н азад ), а такж е упомянуть о структуре (по срокам 
службы) фондов как важ ного показателя состояния техниче­
ской базы  производства.

Вообщ е в подобных изданиях, по нашему мнению, нужно 
больше внимания уделять постановочным, дискуссионным, острым 
вопросам, которые заставляли  бы студентов творчески мыслить. 
Это поднимет их интерес к изучению экономики промыш лен­
ности, расш ирит кругозор, повысит качество подготовки буду­
щих инженеров.

* Ж аСкои А. и. Экономнка , 
Ласнак пром-сть, 1986.—  280 с.

^■ообрабатыавющвй промышленности.—  М.:

При описании показателей фондоотдачи следовало бы наряду 
со стоимостными рекомендовать натуральные измерители этого 
важ ного показателя: например, съем пиломатериалов, древесных 
плит (или другой однородной продукции) с 1 м^ производст­
венной площ ади и др.

В очень важ ной главе «Экономические вопросы научно- 
технического прогресса» недостаточно полно раскрыты значение 
науки в ускорении научно-технического прогресса и роль научно- 
производственных объединений. Слож но, конечно, сж ато очертить 
наиболее важ ны е направления научно-технического прогресса 
во всех подотраслях деревообработки, но в наиболее важ ны х и 
перспективных из них (например, в лесопилении, производстве 
мебели, древесных плит) это сделать необходим.

К асаясь  соверш енствования управления отраслью, А. И. Ж аб- 
кова мало внимания уделяет современным принципам управ­
ления, тенденциям и перспективам его развития. В схеме
3 «Структура центрального аппарата  министерства» вместо 
слов «Руководство министерства» следовало бы написать 
«М инистр и заместители министра» (так  как слово «Руковод­
ство» студентам непонятно); в схеме не наш ло отраж ения важ ное 
структурное подразделение — инспекция при министре. Понятие 
«коллегия» следовало бы расш иф ровать в пояснении к схеме 
на стр. 143, ведь студенты не знают, что это такое.

Более подробного излож ения заслуж иваю т такж е новые ме­
тоды планирования, вопросы расш ирения хозяйственной само­
стоятельности предприятий и объединений, самоокупаемости и 
сам офинансирования, применения экономических нормативов дли­
тельного действия и значение повышения эффективности ра ­
боты отрасли.

О тм ечая, что основным фактором, влияющим на увеличение 
объем а производства, является  производственная мощность 
предприятия, автор однако не рассм атривает порядок ее расчета. 
М еж ду тем именно инженеры-технологи (для которых и предназ­
начено учебное пособие) заним аю тся расчетами производствен­
ных мощностей на предприятиях.

Несколько рекомендаций приведем по главе «Экономика и ор­
гани зац ия труда и заработной платы». П реж де всего там ничего 
не говорится о научной организации труда. Не ознакомивш ись 
со схемой долж ностных окладов И Т Р и служ ащ их, студенты 
не поймут, как  строится зар аб о тн ая  плата этих категорий про­
мышленно-производственного персонала, от какцх факторов она 
зависит и каков ее уровень. В той же главе недостаточно раскрыта 
бригадная форма организации труда, не показано значение кол­
лективного труда. Здесь было бы целесообразно коснуться вопро­
сов социальной психологии как основы организации и сплоче­
ния малых социальных групп.

При рассмотрении темы «Себестоимость продукции» следовало 
бы дать четкое определение понятия «Экономические элементы 
затрат»  (§ 62 на стр. 213). Непонятно, почему рентабельность 
каж дого изделия вычисляется относительно себестоимости без 
м атериальны х затрат. Р азве  эффективность использования сырья 
и м атериалов не влияет на уровень рентабельности (стр. 242)? 
Наоборот, в современных условиях значение эффективности ис­
пользования материальны х ресурсов резко возрастает.

Вопросы организации хозяйственного расчета в деревообра­
баты ваю щ ей промышленности, новых методов хозяйствования 
следует раскры ть полнее с учетом последних решений партии 
и правительства, опыта работы ряда объединений и предприятий 
нашей отрасли в новых условиях.

Во втором, переработанном и дополненном, издании книги
А. И. Ж абковой долж ны  найти отраж ение решения XXVII съезда 
К П С С  и последующих Пленумов ЦК КПСС по совершенство­
ванию экономического механизма и ускорению развития отрасли.

Е. А. М аслов, канд. экон. наук
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Ж илье из своих материалов своими си­
лами — тема статьи директора Камского 
леспромхоза Героя Социалистического 
Труда И. 3. И ванова. В статье расска­
зывается о путях реш ения ж илищ ного воп­
роса на предприятии, о широком примене­
нии арболита в строительстве. Арболит — 
доступный, сравнительно дешевый мате­
риал, огнестоек, нетоксичен, морозоустой­
чив, хорошо держ ит тепло, имеет неболь­
шую массу, легок в обработке. Д л я  его 
изготовления необходимы лиш ь цемент, пе­
сок, небольшое количество химикатов, вода 
и древесные отходы. Экономически этот 
материал очень выгоден: кубометр древес­
ных отходов, переработанных на арболит, 
заменяет полтора кубометра пиловочника. 
Автор рассказы вает такж е и об органи за­
ции цехов, изготовляю щ их арболит. Опыт 
работы леспромхоза по жилищ ному -строи­
тельству одобрен Центральным комитетом 
профсоюза и рекомендован к широкому 
распространению на предприятиях лесных 
отраслей.

«Л есная иовь>, 1987, №  2

Универсальный фрезерно-расточной с та ­
нок, оснащенный системой автоматической 
смены инструмента, создан фирмой «Дек- 
кел» (ш тат М эриленд). Ш пиндельный при­
вод станка мощностью 7 кВт, скорость 
его вращ ения от 18 до 633 м ин~ . На 
станке можно обрабаты вать деталь как 
в вертикальной, так  и в горизонтальной 
плоскостях. В систему управления станком 
входят средства ввода — вы вода цветных 
графических данных и ф айл данных (они 
позволяют вы бирать оптимальные значе­
ния скорости и другие парам етры ), сред­
ства автоматического контроля смены ин­
струмента и т. д. (« Iron  Age», СШ А, 
т. 229, №  21, 7 ноября 1986 г., с. 63).

Приспособление для ввертывания ш уру­
пов в дерево создано в Англии. Обычно 
процесс этот связан  с некоторыми труд­
ностями, поскольку вначале шуруп дол­
жен находиться в вертикальном полож е­
нии, и отвертка вы скакивает из ш лица, 
когда делаеш ь несколько первых витков. 
Разработанное приспособление представ­
ляет собой телескопическую головку, кото­
рая образуется из цилиндрических пусто­
телых секций, входящ их одна в другую. 
Высоту головки можно отрегулировать так, 
чтобы она совпадала с длиной устанавли­
ваемого шурупа, который долж ен прохо­
дить через все секции головки. По мере 
ввертывания ш урупа телескопическая го­
ловка сжимается. Секции ее в боковой 
стенке имеют прорези, обеспечивающ ие 
снятие головки с ш урупа после ее исполь­
зования («New Scientist» , Англия, т. 112, 
№  1536, 27 ноября 1986 г., с. 32, па­
тент №  2170744).

Бюллетень иностранной научно-техниче­
ской информации ТАСС, №  3,

21 января 1987 г.

Модульные отопительные установки соз­
даны шведскими фирмами «ASA» и « З ан ­
дер ингестром». Эти установки можно под­
ключать к электросети напряж ением 10 
или 20 кВ и использовать для отопле­
ния теплиц, школ, больниц, спортивных

центров, промышленных предприятий. Кон­
струкция установок модульная, в нее вхо­
дят бойлер, трансф орм атор, распредели­
тельное устройство. В бойлере имеются 
электроды, по ним через воду пропуска­
ется электрический ток. Расход электро­
энергии и количество вы рабаты ваем ого 
тепла можно контролировать, повы ш ая 
или пониж ая уровень воды в котле (в этом 
случае изменяется площ адь контакта 
электродов с водой). «Сухой» бойлер авто­
матически перестает работать, т ак  как  ток 
меж ду электродами преры вается. К П Д  
бойлера при вы работке пара и нагрева­
нии воды составляет 98—99 %  (Ш вед­
ское м еж дународное пресс-бюро. 12 сентяб­
ря 1986 г .) .

Вертикально-шпиндельный ш лифоваль­
ный станок создан  фирмой «Гарднер» 
(ш тат И ллинойс). С танок этот двухдиско­
вый, оснащ ен пневматическими заж им ны ­
ми приспособлениями, переход от одного 
заж им ного приспособления к другому 
прост, а  поэтому эффективен для ш ли­
ф ования обойм подшипников, зубчаты х ко­
лес и других аналогичны х деталей . Р а з ­
реш аю щ ая способность системы подачи 
ш лифовальной головки с серводвигателем 
постоянного тока составляет 0,25 мкм, 
а для увеличения срока служ бы  и повыше­
ния стабильности работы  шпиндельной го­
ловки, объединенной в один узел с электро­
двигателем, предусмотрено водяное о х л аж ­
дение. Д иам етр абразивного круга, уста­
новленного на станке, составляет 585 мм 
(«Iron Age», СШ А, т. 229, №  21, 7 ноября 
1986 г., с. 63).

Бю ллетень иностранной научно-техниче­
ской информации ТАСС, №  2, 

14 января 1987 г.

Вакуумный насос, в котором имеется 
только одна дви ж у щ аяся  часть и нет 
трущ ихся поверхностей, разработан  ф ир­
мой «Д ж инивак». Н асос представляет со­
бой полый цилиндр, скорость вращ ения 
которого 3000 м ин~ ; он частично запол­
нен жидкостью , которая попадает во внут­
ренние неровности поверхности под воз­
действием центробежной силы. С тационар­
ный зонд, находящ ийся во вращ аю щ ейся 
ж идкости, образует зону низкого д авл е­
ния, благодаря которой газ всасы вается 
через щ ель, соединенную с гер»»етизнруе- 
мым сосудом. Г аз отсасы вается в виде пу­
зырьков, которые двигаю тся вместе с ж и д ­
костью и под воздействием центробежной 
силы мигрируют к центру цилиндра (так 
как они легче ж идкости). В централь­
ной полости пузырьки лопаю тся, и газ 
отводится по центральной выходной ма­
гистрали. П роизводительность насоса 
50 л /м и н . («The F in ancia l Tim es», Англия, 
№  30051, 7 ноября 1986 г., с. 9 ).

Бю ллетень иностранной научно-техниче- 
ской информации ТАСС, №  52, 

24 декабря 1986 г.

Безопасность труда в условиях хозрас­
чета — тема статьи канд. техн. наук
А. Ф. П авлова, В. Г. Труш ина, М. И. Н е­
федова. Авторы рассм атриваю т безопас­
ность труда в условиях хозрасчета на

примере работы шахты «Сибирская» про­
изводственного объединения «Северокуз- 
басуголь». На этой ш ахте в мае 1986 г. 
преобразована система управления про­
изводством, изменена структура аппарата 
управления, создано пять хозрасчетных 
служ б. М атериальны е ресурсы строго нор­
мированы по хозрасчетным служ бам и про­
изводственным участкам и распределяются 
с использованием чековых книжек. Вы­
полнен ряд  других мер по повышению 
эффективности производства. Особое вни­
мание уделено проблеме безопасности тру­
да. На ш ахте исходят из того, что 
безопасность труда залож ена в самой 
технологии, а условия и требования хоз­
расчета способствуют соблюдению самой 
строгой технологической дисциплины. 
Именно поэтому во главу угла авторы 
поставили этот важ нейш ий вопрос.

«Безопасность труда в промышленности»,
1987, №  2

Устройство для регулирования процесса 
перемешивания в аппаратах с мешалкой
создано в грозненском научно-производ- 
ственном объединении «П ромавтоматика» 
(авторы М. Б. Т арасов, А. С. Брод­
ский, Э. А. И нтезарян, А. П. Н аумен­
ко) . Устройство представляет собой датчи­
ки уровня у стенки аппарата и по оси 
вала меш алки, подключенные ко входам 
вторичных приборов измерения уровня. 
В него входит такж е  блок выбора задаю ­
щих воздействий, который соединен через 
регулирующий блок скорости вращ ения ме­
ш алки с электродвигателем . Устройство 
обеспечивает повышение однородной смеси, 
интенсифицирование процесса и снижение 
затр ат  на этот процесс. В конструкции 
устройства предусмотрены такж е блок вы­
читания уровней, задатчик  вихревой ворон­
ки, блок сравнения текущ его значения глу­
бины вихревой воронки с заданны м  значе­
нием, реле, таймер и операционный блок. 
Причем первый вход блока сравнения 
текущ его значения глубины вихревой во­
ронки с заданны м  соединен через блок 
вычитания уровней с выходами вторичных 
приборов измерения уровней, а второй 
вход — с задатчиком  глубины вихревой 
воронки. Выход через первый вход реле, 
таймер и операционный блок соединены 
с блоком выбора задаю щ их воздействий, 
а второй вход реле — с электродви­
гателем.

Н. Л . Тутаева, Ф. Ф. М ожейко, М. Д . Б е­
лякова и др. (Институт общей и неорга­
нической химии АН Б С С Р  и Институт 
строительства и архитектуры Госстроя 
БС С Р ) создали катализатор для отверж­
дения карбамидоформальдегндных смол. 
Это хлорное ж елезо  и носитель. Активность 
катализатора повышена благодаря тому, 
что в качестве носителя он содержит 
галопелитовый шлам — отходы произ­
водства калийных удобрений — соотно­
шение компонентов: хлорное ж елезо 43— 
50 мае. % , галопелитовый шлам 50— 
57 мае. %.

«Открытия. Изобретения»,
1984, №  4
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При подготовке статей для журнала «Д ере­
вообрабатывающая промышленность» совету­
ем 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 чи­
тателей она рассчитана. Рекомендуем авторам  
соблюдать некоторые общие правила построе­
ния научно-технической статьи: сначала должна 
быть четко сформулирована задача, затем из­
ложено ее решение и, наконец, сделаны выво­
ды. Статья должна содержать необходимые 
технические характеристики описываемых тех­
нологических схем, устройств, систем, прибо­
ров, однако в ней не должно быть ни 
излишнего описания истории вопроса, ни из­
вестных по учебникам иллюстраций, сведе­
ний, математических выкладок. Ж елательно, 
чтобы в статье были даны 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 следует присы­
лать первый и второй экземпляры).

Все единицы физических величин необхо­
димо привести в соответствие с М еждуна­
родной 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.

На научные статьи желательно составить, 
краткий реф ерат и индекс УД К (Универсаль­
ной десятичной классификации).

Формулы должны быть вписаны четко, от 
руки. Во избежание ошибок в них необ­
ходимо разметить прописные и строчные бук­
вы, индексы писать ниже строки, показа­
тели степени —  выше строки, греческие  
буквы нужно обвести красным карандашом, 
латинские, сходные в написании с русски­
ми,—  синим. На полях рукописи следует по­
мечать, каким алфавитом в формулах должны 
быть набраны символы.

Приводимая в списке литература должна 
быть оформлена следующим образом;

в описании книги необходимо указать фа­
милии и инициалы всех авторов, полное 
название книги, место издания, название из­

дательства, год выпуска книги, количество 
страниц;

при описании журнальной статьи следует 
указать фамилии и инициалы всех авторов, 
название статьи, название журнала, год изда­
ния, номер тома, номер выпуска, страницы, на 
которых помещена статья;

фамилии, инициалы авторов, названия ста­
тей, опубликованных в иностранных журна­
лах, должны приводиться на языке оригинала.

Статьи можно иллюстрировать рисунками 
(фотографиями и чертежами), однако число их 
должно быть минимальным. Все фотографии  
и чертежи необходимо присылать в двух 
экземплярах размером не более стандарт­
ного машинописного листа. Фотоснимки долж­
ны быть контрастными, выполненными на глян­
цевой бумаге размером не менее 9 X 1 2  см. 
В тексте необходимо сделать ссылки на 
рисунки, причем позиции на них должны быть 
расположены по часовой стрелке и строго  
соответствовать приведенным в тексте. Каждый 
рисунок (чертеж, фотография) должен иметь 
порядковый номер. Подписи к рисункам  
составляются на отдельном листе.

При подготовке статьи необходимо пользо­
ваться научно-техническими терминами в соот­
ветствии с действующими ГОСТами на терми­
нологию.

В таблицах следует точно обозначать еди­
ницы физических величин, наименование граф  
указывать, не сокращая слов. Слишком гро­
моздкие таблицы составлять не рекоменду­
ется.

Рукопись должна быть подписана автором  
(авторами). Редакция просит авторов при 
пересылке статьи указывать свою фамилию, 
имя и отчество, место работы и должность, 
домашний адрес, номера телефонов.

Отредактированную и направленную на под­
пись статью автор должен подписать, не 
перепечатывая ее на машинке. Поправки сле­
дует внести ручкой непосредственно в текст. 
Кроме того, необходимо указать, сколько 
экземпляров журнала, в котором будет опуб­
ликована статья, автор хотел бы получить.

Материал для журнала направляйте по ад­
ресу: 103012, Москва, К-12, ул. 25 Октября, 8. 
Редакция журнала «Деревообрабатывающая 
промышленность».
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Надежные машины и комплексные 
V, агрегаты, экономичные 

и высокопроизводительные.

. Переработка леса -  это наша задача и содержание всей 
■«ч . нашей деятельности.

В течение нескольких десятилетий мы доказываем 
это к полному удовлетворению наших заказчиков. Наши

■ машины и установки всегда соответствуют самому высо­
кому техническому уровню.

Наши заказчики во всем мире, в Центральной и Юго- 
! ■ - Восточной Азии. Австралии. Новой Зеландии. Северной 

и Южной Америке. Африке. Скандинавии. Восточной и 
Западной Европе, подтверждают, что мы осуществляем 
также высококачественное техническое обслуживание:

Наша экспортная программа 
Барабанные рубительные машины, дисковые рубитель- 
ные машины, измельчители, машины для повторного из­
мельчения. машины для измельчения коры, агрегаты 
для дробления отходов, станки для обработки круглых 
лесоматериалов, измельчители щепы, дезинтеграторы, 
ленточные и цепочно-скребковые конвейеры, виброже­
лобы. сортировщики щепы, грохоты, комплексные агре­
гаты для подготовки стружки, комплексные агрегаты

утилизации отходов, установки для утилизации оывшек'
I употреолении древесины
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