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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

л т о ш ш ш в щ А Я
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМ АЖ НОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ НТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№ 6
МОСКВА, И ЗД А ТЕЛЬСТВО  .Л Е С Н А Я  П РО М Ы Ш Л ЕН Н О СТЬ» 

ОСНОВАН В А П РЕЛ Е 1952 г.
ИЮНЬ 1987

Решения X X V I I  съезда КПСС —  в жизнь!

От техники безопасности — к безопасной технике
В. П. КАРНЮШИН — секретарь ЦК п р о ф со ю за  рабочих лесной, бум аж ной и д ер евооб раб аты ваю щ ей  промыш ленности

Прошло более двух лет с тех пор, как апрельский (1985 г.) 
Пленум ЦК КПСС взял курс на ускоренное развитие 
всех сфер жизни нашего общества. С каждым днем в со­
знание каждого входят понятия, что не словами и за­
верениями, а эффективным, новаторским, добросовест­
ным трудом можно добиться ускорения, повышения ка­
чества всей нашей жизни. Программа ускорения и пере­
стройки, принятая на XXVI I  съезде КПСС, все шире 
овладевает массами. Меняются к лучшему сама атмо­
сфера в обществе, отношение людей к делу, наметился 
поворот к более активному решению социальных проб­
лем. Январский (1987 г.) Пленум ЦК КПСС придал новый 
импульс, еще большую активность происходящей в стране 
перестройке. Глубокий анализ состояния дел в стране, 
острая критика негативных явлений, выдвинутые новатор­
ские предложения по демократизации всех сторон жизни 
вызывают одобрение трудящимися практических дей­
ствий партии по выполнению решений XXVI I  съезда КПСС. 
Состоявшиеся X II съезд отраслевого профсоюза и 
XVI I I  съезд профсоюзов СССР целиком и полностью 
поддержали выбранный курс партии на перестройку, 
решительную ломку отживших форм. Делегаты проф­
союзных съездов выразили решимость направить усилия 
профсоюзных организаций, трудовых коллективов на то, 
чтобы каждый труженик стал сознательным участником 
перестройки. Как отмечалось на XV I I I  съезде профсою­
зов СССР, задача состоит в том, чтобы сделать пере­
стройку необратимой, поставить все под контроль тру­
дящихся.

В этой связи особое значение имеет выполнение проф­
союзными комитетами своих защитных функций, про­
никнутых заботой о создании здоровых и безопасных 
условий на производстве. В деревообрабатывающей про­
мышленности занято более 500 тыс. человек, из которых 
около 300 тыс. работают на мебельных предприятиях.

В двенадцатой пятилетке перед деревообрабатываю- 
;Щей промышленностью поставлены ответственные задачи. 
Намечено, в частности, увеличить выпуск мебели более 
чем на 31 % по сравнению с 1985 г., древесностружеч­

ных плит — на 27,6 % , древесноволокнистых плит — 
на 23 % . Выпуск продукции лесопереработки на каждый 
кубометр возрастет на 16 % . Все это предполагается до­
стичь за счет совершенствования технологического уров­
ня отрасли и претворения в жизнь крупномасштабной 
программы — поставить на производство многоопера­
ционные машины, позволяющие высвободить с тяжелых 
и трудоемких ручных работ большое количество рабо­
чих, и практически исключить травматизм. Однако для 
решения этих задач имеющийся в отрасли большой 
общественно-научный потенциал используется пока со­
вершенно недостаточно, перестройка работы ведется 
крайне медленно.

В прошлом году техническими инспекциями труда 
ВЦСПС и ЦК профсоюза проверено 120 моделей 
(20 % ) из номенклатуры станков и оборудования для 
лесной и деревообрабатывающей промышленности, вы­
пускаемых Минстанкопромом, в их числе 23 модели, 
имеющие государственный Знак качества. Было установ­
лено, что ни одна из моделей не соответствует требо­
ваниям стандартов безопасности труда. Фрезерные, 
круглопильные станки, линии, лесопильные рамы, клеевые 
вальцы и другое производственное оборудование не 
обеспечены надежными ограждениями, блокировками, 
тормозами, защитой работающих от выбросов обраба­
тываемых деталей, устройствами шумо- и виброизоляции, 
местными отсосами пыли и другими средствами техники 
безопасности. Уровень безопасности ряда станков и обо­
рудования, оснащения их средствами и устройс-зами, 
облегчающими ручной и тяжелый физический труд, не 
повышается в течение 15— 20 лет.

Проведенные технической инспекцией труда ЦК проф­
союза расследования несчастных случаев и их анализ по­
казали, что в 1981— 1986 гг. из-за несоответствия дерево­
обрабатывающего оборудования требованиям безопас­
ности произошло несколько несчастных случаев со 
смертельным исходом. По данным на 1 января 1987 г., 
на предприятиях Минлесбумпрома СССР в условиях по­
вышенного шума на рабочих местах работает почти
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100 тыс. человек, в условиях повышенной загазованности 
и запыленности воздуха рабочей зоны — почти 70 тыс. 
человек, из них больше половины — в деревообраба­
тывающей промышленности.

В мебельном производстве применяется большая но­
менклатура позиционных станков, выпускаемых Мин- 
станкопромом (фрезерные, сверлильные, фуговальные, 
рейсмусовые и т. д .), при работе на которых еще много 
ручного труда приходится на загрузочно-разгрузочные 
операции. Большинство станков не оснащены не только 
автоматическими питателями, подающими устройствами, 
но даже элементарными загрузочными магазинами. О т­
ветственность за это наряду с заводами Минстанко- 
прома несет и ВПКТИМ объединения ВНПОмебельпром. 
При согласовании технических заданий на разработку 
или модернизацию деревообрабатывающего оборудова­
ния институт не принципиально подходит к вопросам 
соблюдения разработчиками требований безопасности, 
эргономики, облегчения и механизации ручного труда, 
не добивается от машиностроителей безусловного вы­
полнения замечаний, отмеченных в протоколах государ­
ственных и межведомственных комиссий. В результате 
из-за конструктивных недостатков деревообрабатываю­
щих станков, линий и механизмов на мебельных пред­
приятиях ежегодно отмечаются несчастные случаи. Осо­
бенно много травм при работе на круглопильных 
станках.

Институтом на стадии оформления заявок для разра­
ботчиков не дается конкретных предложений по типажу 
оградительных устройств для фрезерных, круглопиль­
ных и других станков в зависимости от технологии из­
готовления, размеров заготовок и деталей мебельной 
продукции. В заявках на разработку и освоение новых 
образцов оборудования не отражаются требования 
безопасности, исходя из вредных и опасных производ­
ственных факторов по ГОСТ 12.0.003— 74 «ССБТ. Вредные 
и опасные производственные факторы».

Конкретный пример: в октябре 1986 г. на приемных 
испытаниях модернизированных фрезерных станков с 
нижним расположением шпинделя ФС-1А и Ф СШ -1А, 
разработанных и изготовленных Днепропетровским 
станкостроительным заводом, технической инспекцией 
ЦК профсоюза было предложено до освоения серий­
ного производства станков внести в техническую доку­
ментацию (ТЗиТУ) типаж оградительных устройств для 
различных видов заготовок (короткомерных, с малой 
высотой, криволинейных). Заводом замечания были при­
няты. Однако ВНПОмебельпром до настоящего времени 
не передал Днепропетровскому заводу необходимых 
рекомендаций по типажу оградительных устройств в за­
висимости от технологии и размеров мебельных деталей. 
Аналогичная ситуация складывается и с автоподатчиками 
заготовок для фрезерных станков.

По требованию технической инспекции труда ЦК проф­
союза были сняты с производства и фрезернообрезные 
станки Ц2Д-5АФ, разработанные ЦНИИМОДом и вы­
пускавшиеся Соломбальским машиностроительным за­
водом. В этих станках отсутствовали ограждения огра­
ничителей хода, тормозное устройство, фиксация режу­
щего инструмента, система смазки и т. д.

Эти примеры показывают, что в наших отраслевых 
институтах неудовлетворительно ведется экспертиза тех­
нической документации по охране труда и технике безопас­
ности. Не анализируются недостатки деревообрабаты­
вающего оборудования.

Наряду с этим из-за задержки освоения Минстанко- 
промом серийного производства не внедряется линия 
отделки с применением ультрафиолетовой сушки ЛО-1, 
которая в 1,5 раза повышает производительность труда, 
исключает монотонный ручной труд по облагоражива­
нию полированных мебельных щитов, резко снижает 
концентрацию вредных летучих в рабочей зоне.

В июне 1986 г. Секретариат ВЦСПС по материалам 
технических инспекций труда ВЦСПС и отраслевого 
ЦК профсоюза рассмотрел вопрос о серьезных не­
достатках в работе Министерства станкостроительной 
и инструментальной промышленности по внедрению и 
соблюдению стандартов безопасности труда при созда­
нии и выпуске станков и оборудования для лесной и 
деревообрабатывающей промышленности. Принято ре­
шение просить Госстандарт рассмотреть вопрос о лише­
нии государственного Знака качества станков и обору­
дования моделей ЦМР-2, МКШ-1, ЦКБ-40, НГ18-1, НГ-28, 
К-40, ВФК-2, ФСШ -1, СВПГ-2, К25-1. ЦК профсоюза и 
Минлесбумпрому СССР предложено повысить требова­
тельность при приемке станков и оборудования и атте­
стации их по категориям качества с тем, чтобы кон­
струкция этого оборудования полностью отвечала усло­
виям безопасности труда и сокращала тяжелый физи­
ческий и ручной труд. Однако до сих пор Техническое 
управление и отраслевые управления Минлесбумпрома 
СССР при выдаче заданий на разработку новой техни­
ки, согласовании технических условий не всегда руко­
водствуются современными достижениями в эргономике. 
Отраслевые научно-исследовательские институты и за­
воды-изготовители станков и оборудования действуют 
разрозненно, поэтому их усилия не дают должного 
эффекта.

Строительство современных промышленных зданий 
для деревообрабатывающих цехов, имеющих большую 
шумовую отражательную способность, увеличение еди­
ничной мощности оборудования, внедрение полуавто­
матических и автоматических линий обострили проблему 
борьбы с шумом. Необходимо отметить, что практиче­
ски большинство отечественного оборудования для 
деревообработки не соответствует нормативным требо­
ваниям по уровню шума. На протяжении почти 20 лет 
дискутируется в отрасли вопрос борьбы с шумом, но 
практически изменений в лучшую сторону произошло 
очень мало: можно отметить появление шумозащитных 
кожухов на линиях облицовывания кромок мебельных 
щитов М ФК Нальчикского станкостроительного завода 
и на опытных и выставочных образцах шипорезных 
станков Московского ЗДС и автоматических линий. По­
пытки ВНИИДМАШа и ВНИИинструмента (институтов Мин- 
станкопрома) решить некоторые вопросы снижения уров­
ней шума деревообрабатывающего оборудования пользы 
предприятиям не принесли, их рекомендации на прак­
тике не реализованы.

Минлесбумпромом СССР и ЦК профсоюза разработана 
комплексная программа развития и внедрения достиже­
ний эргономики в лесной, целлюлозно-бумажной и де­
ревообрабатывающей промышленности СССР на 1986— 
1990 гг. Этим документом функции ведущих научно- 
исследовательских организаций, ответственных за разви­
тие эргономики и использование ее достижений, воз­
ложены в мебельной промышленности на ВНПОмебель­
пром, в лесопильной промышленности — на ВНПО 
«Союзнаучдревпром», в плитной промышленности — на 
ВНПО «Союзнаучплитпром», в фанерной промышлен­
ности — на НПО «Научфанпром», в промышленности 
деревянного домостроения — на ВНПО «Союзнауч- 
стандартдом». Признано необходимым считать основны­
ми задачами эргономического обеспечения на двенадца­
тую пятилетку:

разработку нормативной технической документации, 
регламентирующей требования эргономики на всех 
этапах производства;

принципиальный учет требований эргономики при вы­
даче технической документации на проектирование и 
изготовление машин и оборудования машиностроитель­
ным министерствам, при экспертизе проектов, испыта­
нии и приемке техники в эксплуатацию, закупке ее по 
импорту;

Дереоообрабатывающая промышленность. 1987/6
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разработку и применение системы профотбора, со­
вершенствование обучения рабочих, проектирование и 
изготовление средств обучения с учетом эргономики.

В текущей пятилетке требуется объединить усилия 
научно-исследовательских институтов и добиться созда­
ния надежной, высокопроизводительной техники. Нельзя 
дальше мириться с тем, что до сих пор в деревообраба­
тывающую промышленность поступают позиционные 
малопроизводительные станки (в большей части с ручной 
подачей), крайне медленно ведутся работы по механи­
зации сортировки шпона, фанеры, пиловочника и пило­
материалов. Лаборатории предприятий плохо укомплек­
тованы приборами для определения запыленности, сте­
пени токсичности, шума, освещенности и других факто­
ров, воздействующих на здоровье работающих. Проф­
союзные комитеты, техническая инспекция труда 
ЦК профсоюза робко выполняют свои защитные функ­
ции, направленные на оздоровление условий труда ра­
бочих, все еще мирятся с плохой его организацией на 
предприятиях, серьезными недостатками в службе про­
изводственного быта.

Надо сказать прямо: о несчастных случаях на произ­
водстве, большинство из которых происходит из года 
в год по одним и тем же причинам, написаны горы 
бумаг, О них указывалось в многочисленных приказах,

постановлениях, директивных письмах, выступлениях и 
докладах. Однако причины, их порождающие, с завидным 
постоянством длительное время не устраняются. Орга­
низаторы производства по-прежнему не занимаются про­
филактикой травматизма. Перестройка работы проф­
союзных комитетов в области охраны труда, слабый спрос 
с первых руководителей на многих предприятиях не от­
вечают требованиям времени. Задача состоит в том, 
чтобы резко усилить влияние министерства, объедине­
ний, научно-исследовательских и проектных организа­
ций, профсоюзных комитетов, всех руководящих кадров 
к вопросам создания здоровых и безопасных условий 
труда, добиться коренного улучшения положения дел, 
осуществить необходимый комплекс организационно­
технических мероприятий. Главной при этом, как запи­
сано в новой редакции Программы КПСС, должна быть 
«линия на значительное уменьшение ручного труда, 
существенное сокращение, а в перспективе — ликви­
дацию монотонного, тяжелого физического и мало­
квалифицированного труда, обеспечение здоровых сани­
тарно-гигиенических условий и внедрение совершенной 
техники безопасности, устраняющих производственный 
травматизм и профессиональные заболевания».

Наука и техника
УДК 630-812.001.5

Оценка показателей прочности пиломатериалов по упругим 
характеристикам
л. м. КОВАЛЬЧУК. А. М. БОРОВИКОВ, Е. Б. РЮМИНА

Анализ регрессионных моделей для визу­
альной оценки прочности пиломатериалов 
выявил недостаточно высокий уровень ее 
точности. Это вы звало изыскание путей 
более эффективной оценки прочности пило­
материалов неразруш аю щ ими методами, 
в частности на основе упругих характери­
стик. Д л я  этого были проанализированы  
связи предела прочности еловых и сосновых 
пиломатериалов с показателями их упругих 
свойств. И спользовались пиломатериалы 
разных сортов по ГОСТ 8486—66, сече­
нием 50X 150 и 3 8X 150  мм, выпиленные 
в Архангельской, Кировской и Пермской 
областях. Д л я  обозначения этих выборок 
принимались следующие индексы: АЕ 50Х 
X 150, АЕ 38Х  150, АС 50Х  150, АС 38Х  150, 
НС 50Х 150, ПЕ 50Х  150. Предел прочности 
пиломатериалов при изгибе на кромку 

на пласть о„„, при растяж ении 
а , а такж е сжатии определялся соот­
ветственно по ГОСТ 21554.2—81, ГОСТ 
21554.5—85 и ГОСТ 21554.4—85. Упругие 
характеристики (модуль упругости £ i при 
изгибе на пласть, модуль упругости при 
изгибе на кромку по всему пролету Ег 
и в зоне чистого изгиба £ з) рассчиты ва­
лись в соответствии с ГОСТ 21554.1—81.

Выявив с помощью программы S ТАТ, 
разработанной в Ц Н И И С К е, что сравни­
ваемые выборки по всем анализируемым 
прочностным и упругим показателям  от­
носятся к нормально распределенным ге­
неральным совокупностям, определили сле­
дующее.

Теснота связи предела прочности пило­
материалов с модулем упругости £ i  пре­
восходит значения коэффициента корреля­
ции с £ 2  и £з только при изгибе на пласть. 
При изгибе на кромку и растяж ении тесно­
та связи предела прочности с модулем 
упругости £ i меньще, чем с £ 2  или £ 3 .

Однако, исходя из того, что схема опреде­
ления модуля упругости £ |  аналогична 
заложенной в ряде автоматизированны х 
методов сортировки, в частности в маш ине 
«Компьютерматик», а такж е из соображ е­
ний технологичности, модуль упругости Е\ 
был принят в качестве критерия проч­
ностной сортировки пиломатериалов.

Выбор типа связи  показателей проч­
ности пиломатериалов выборки НС 50Х  150 
с модулем упругости £ i (табл. 1) зависит 
от вида напряж енного состояния. Т ак, при 
изгибе на кромку связь  предела проч­
ности с модулем упругости £ |  с одинако­
вой степенью приближ ения описывается 
уравнением гиперболы у = \  /  ( Ь х + а )  и сте­
пенной функцией j / = e ‘’''"*"“. Н аиболее точно 
зависимость прочности при изгибе на 
пласть аппроксимируется логарифмической 
функцией y = b \ g x + a .  О днако и в том

и в другом случае степень уточнения по 
сравнению с уравнением прямой незна­
чительна. Вместе с тем для указанной з а ­
висимости необходимый объем выборки 
возрастает. При растяжении наибольший 
коэффициент корреляции л=0,81 получен 
при аппроксимации связи уравнением пря­
мой. Таким образом , для оценки проч­
ности при всех видах напряж енного со­
стояния по модулю упругости Е,  можно 
использовать уравнение прямой.

Теснота связи показателей прочности 
с модулем упругости £ |  зависит от вида 
напряж енного состояния и индекса выбор­
ки. При изгибе на кромку коэффициент 
корреляции варьируется в пределах от 
л = 0 ,4 6  (для выборки АЕ 3 8 Х 150) до 
г = 0 ,6 8  (для выборки АС 50X150).

С вязь предела прочности при изгибе 
на пласть с модулем £ i в основном

Т а б л и ц а  1

Вид
напряженного

состояння
Уравнение связи

Объем
выборки,

шт.

П оказатели регрессии

Ь а г

Изгиб на кромку о = 6 £ , + а 119 4.59 2,42 0,530 7,53 0.63 4,59
0 = 6  Ig £ |+ а 119 —2,51 1.89 0,483 1.09 0,42 0.07

115 —0,07 0,09 0.549 0.01 0,01 0,01
о = а £ ,* 115 0.19 0,002 0,548 0.01 0.03 0,01
о =  l / 6 £ i + a 115 —0.07 0,01 0,549 0.01 0.01 0,01
o = £ , / o £ i + 6 115 0,19 0.01 0.548 0.0! 0,03 0,04

Изгиб на пласть o = 6 £ i- j-o П 8 3,90 11,43 0.51 6,25 0.06 4.11
0 = 6  Ig £ i + a 117 — 1,93 1,86 0.53 0,07 0,29 0,05

o = e ^ f '+ « 116 —0.04 0,06 0,51 0.01 0,01 0,01
a = f l£ ,* 116 0,12 0,01 0,51 0.00 0,02 0,00
o =  I /6 £ |- j - a 116 —0,04 0.06 0,51 0.00 0,01 0,01
o = £ , / a E ,+ 6 116 0,12 0,01 0,52 0.00 0,19 0.00

Р астяж ение a= b E i-\-a 65 0,38 —0,86 0,81 4.37 0,40 2,73
a=:b Ig £ |- f o 62 —4,08 1,92 0,79 0,09 0,40 0,06

o = e '’^ ‘+ “ 61 —0,16 0,19 0,77 0.01 0,02 0,01
o = a £ i* 61 0,48 —0,02 0.77 0,01 0.05 0.01
o =  l / 6 £ i + a 61 - 0 ,1 6 0,19 0,77 0.01 0,02 0,01
o = £ , / a £ ,  +  6 61 0,48 —0,02 0,80 0,01 0,05 0.06
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характеризуется коэффициентом корреля 
ции /-= 0 ,51—0,65, и лиш ь для выборки 
сосновых пиломатериалов АС 50X 150  он 
составляет г= 0 ,8 3 . При растяжении тесно­
та связи предела прочности с модулем 
упругости £[ наиболее неустойчива и, 
в зависимости от породы и региона 
произрастания древесины, коэффициент 
корреляции для сосновых пиломатериалов 
равен 0,52—0,81, для еловых — 0,23— 
0,38.

Однородность выборки пиломатериалов 
по эмпирическим оценкам коэффициентов 
корреляции г при (п — 1) степенях свободы 
проверили с помощью статистик. В ы явле­
но, что выборки элементов из сосновых 
и еловых пиломатериалов, испытанных при 
изгибе на кромку, однородны по коэф­
фициенту корреляции и могут быть отнесе­
ны к одной совокупности с гипотети­
ческим коэффициентом корреляции q =  
= 0 ,5 2 7  при доверительных границах 
0,494—0,592. Однако получение для них 
единого гипотетического уравнения не 
представляется возможным, поскольку они 
существенно отличаю тся по показателям  
Ь ч а.

Выборки изгибаемых на пласть пило­
материалов в отличие от выборок пило­
материалов, изгибаемых на кромку, по 
коэффициентам корреляции менее однород­
ны. Но их отличие становится незначи­
мым, если партии группировать по поро­
дам. Выборки сосновых пиломатериалов 
однородны в сочетании НС 50X 150 и 
АС 50Х  150 с гипотетическим коэффициен­
том корреляции q= 0,54 (0,45— 0,64). Д л я  
выборок еловых пиломатериалов АЕ 50Х  
Х 150, АЕ 38X  150 и ПЕ 50X 150 гипоте­
тический коэффициент корреляции равен 
0,59 (0,53—0,64).

Наиболее неоднородными по коэф ф и­
циентам корреляции явились выборки ис­
пытываемых на растяж ение пилом атериа­
лов. Объединение в одну совокупность 
сосновых пиломатериалов из А рхангель­
ской и Кировской областей такж е затруд ­
нительно. Однородными по величине гипо­
тетического коэффициента корреляции, ко­
эффициента регрессии и свободного члена 
уравнения регрессии оказались выборки 
АС 50X 150 и АС 38X 150, а такж е 
АЕ 50X 150, АЕ 3 8X 150  и ПЕ 50X 150.

Выполненный анализ позволил сделать 
выводы;

1. При нормировании модуля упругости, 
чтобы обеспечить высокую прочность при 
изгибе на кромку и на пласть, пило­
материалы нужно разъединить по породе 
в следующих сочетаниях: НС 50X 150, 
АС 50X 150, АС 38X 150 и ПЕ 50X 150, 
АЕ 50X 150, АЕ 38X 150.

2. При растяж ении пиломатериалов не­
обходимо то же условие, но для сосновых 
пиломатериалов следует учитывать район 
произрастания древесины.

3. При объединении выборок пилома­
териалов в соответствии с выводами об 
их однородности коэффициент корреляции 
имеет среднее значение по отношению 
к отдельным объединяемым выборкам, что 
говорит о некотором повышении тесноты 
связи.

Резервом повышения точности оценки 
показателей прочности пиломатериалов я в ­
ляется комбинированная сортировка, со­
стоящ ая в совместном учете модуля упру­
гости и параметров сучков, значимых для 
данного вида напряж енного состояния. 
Так, дополнительный учет сучков в р астя ­
нутой прикромочной зоне Lft наряду с мо-

Т а б л и ц а  2

Вид напря­
женного сос­

тояния
Индекс
выборки Уравнение регрессии

Объем
вы­

бор­
ки.
шт.

П оказатели регрессии

Ь а г 5 , .

Изгиб на кром­ НС 50Х 150 o - ( 4 ,2 £ ,+ 5 ,5 )  =  i>Z.A_|.a 1 !7 - 2 ,0 5 3.12 0,33 6,84
ку ПЕ 50Х 150 о— (2 ,0 £ ,- |-1 3 ,0 )= 6 /.- '- :  а 104 — 1,24 2.16 0,32 5,70

АС 50Х 150 о - ( 5 ,2 £ , - |- 1 ,7 )  =  б;.Ач-а «09 - 1 .5 8 1,87 0,42 6.50
АС 38Х 150 о — (3 ,6£ |-|-8 ,1  ) =  Ь^,Л +а 131 —5,28 5,99 0,44 9,08
АЕ 50Х 150 о — (3 ,3£ |-(-22 .4 ) =  ()/.'' +  а 85 —2,50 3.00 0.21 7.96
АЕ 38Х 150 о — (2 ,0 £ ,-1-29,3) =  6 -Ь а 68 - 5 .5 5 1.88 0,43 6.46

Изгиб на АЕ 50Х  150 о — (4,02£|-(-1 1 .9 ) = i i i , ' '+ a 102 —5.78 5,75 0,40 6.33
пласть АС 38X 150 o _ ( 2 ,7 £ ,+  l2 ,9 )= (.i-- '-H a 117 —4,10 1,76 0.23 5,81

Растяж ение НС 50Х 150 о — (4 ,8 £ ,- |-8 ,6 ) =  f t i ‘'_|_„ 53 - 5 ,2 9 2,48 0.29 4,45
АС 50Х 150 о — (2 ,3 3 f ,+ 0 .9 )= 6 i .A - |- a 95 —2,45 2,25 0,33 4,24
АС 38Х 150 а — (2 ,4 £ ,- |-3 ,2 ) =  (>/,Л_|_д 104 —2.40 2,20 0,25 6,63
АЕ 50Х 150 о — ( 0 ,9 £ ,+  19.2) =  бг,А-1-а 54 —5.35 4.2! 0,34 6,83
АЕ 38Х 150 o - ( l ,3 8 £ ,- t - 1 9 ,9 )  =  i)Z.''-ba 87 —3.43 3.44 0,42 7.29

дулем упругости Ei  уменьш ает ош ибк) 
оценки предела прочности пиломатериалов 
при изгибе .^^a кромку в среднем от 
9 4 %  (для выборок АЕ 5 0X 150  и 
НС 50X 150) до 2 3 ,6 %  (для выборки 
АС 38Х'1'50). М ножественный коэф ф ици­
ент корреляции R  при этом 0,73—0,9. При 
изгибе пиломатериалов на пласть наибо­
лее целесообразен дополнительный учет 
пластевых сучков ^-в|-д- В табл. 2 приве­
дены регрессионные модели связи п оказа­
телей прочности при комбинированной

F(R)W-^

оценке по модулю упругости Е, с парам ет­
рами сучков.

Однако, поскольку связь последних 
с прочностью неустойчива, их совмест­
ный учет при оценке прочности при этом 
виде напряж енного состояния не всегда 
эффективен. К ак следует из табл. 2, ком­
бинированная оценка прочности воз­
можна только для выборок ПЕ 5 0 Х 150 
и АС 38Х  150. При этом ошибка оценки 
предела прочности уменьш ается на 5 и 
22 % , коэффициент множественной кор-
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Распределение предела прочности при изгибе на кромку пиломатериалов выборки НС:
а — рассортированных по модулю упругости £ ,:  I — группа прочности К24 ( /> = 5 5 % ; ff= 42 ,64  МПа; 

, 0^ = 8 ,65 М Па; « 5 = 2 8 ,4  М П а); 2 — группа прочности К19 ( Р = 3 2 % ;  « = 3 4 ,1 7  М Па; о „ = 7 ,4  М Па; Рь=
=  21,8 М П а); 3 — отпад (Р = 1 3  % ; /?= 28 .40  М Па; а „ = 1 0 ,3  М Па; « 5= 11 ,4  м Ъ а ) ;

б — рассортированных комбинированным методом: / — группа прочности К24 ( /> = 6 0 % ; R = 37 .28  МПа; 
cr^,=i6,85 М П а; « s = 2 6 .l  М П а); 2 — группа прочности К )9  ( Р = 2 7 % ;  Я = 29 ,58  МПа- о „ = 5 9  МПа- « s =

=  19,9 М П а); 3 -  отпад ( Р = 1 3  % ; « = 2 8 ,8  М П а; 0; ,=  12,6 М Па; « 5= 11 ,4  МТ1а)

Деревообрабатывающая промышленность, I9S7 /6

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



реляции составляет соответственно 0,81 и 
0,8. Прочность при растяж ении всех выбо­
рок, за исключением ПЕ 50X 150, наиболее 
эффективно оценивается совместным уче­
том упругих показателей и сучков в при- 
кромочных зонах. О ш ибка оценки преде­
ла прочности О- выборок АС 5 0 Х 150, 
АС 38X 150, НС 3 8 X 1 5 0  в этом случае 
уменьшается на 13, 10, 19 %, а для выбо­
рок НС 50Х  150 — на 5 %. К оэф фи­
циенты множественной корреляции состав­
ляют соответственно 0,81; 0,77; 0,68; 0,9 и 
0,71.

Таким образом, эффективность комбини­
рованной сортировки пиломатериалов з а ­
висит от вида напряж енного состояния. 
Оценивая прочность при изгибе на кром­
ку и растяжении, целесообразно совместно 
учитывать модуль упругости Е,  и сучки 
в прикромочных зонах. Множественный 
коэффициент корреляции показателей 
прочности с этими параметрами состав­
ляет 0,6—0,85. При сортировке изгибае­
мых на пласть пиломатериалов можно ог­
раничиться оценкой прочности по модулю 
упругости £ |,  поскольку связь предела

Т а б л и ц а  3

Индекс
выборки

Г руппа 
прочности

НС 50Х 150'

ПЕ 50Х 150

АС 50Х  150

ЛС 38X 150

АЕ 50Х  150

АН 38X 150

КС 50X 150 
КС 40Х  100 
КЕ 50X 100

прочности
устойчива.

К24
К19
К24
К19
К24
К19
К24
KI9
К24
К19
К24
К19
К24
К19
К24
К19

Нормативы модуля 
упругости для обеспече­
ния нормативных сопро­

тивлений. ГПа

при изгибе

кром-

6,8
5.5 
6.0
5.0
5.7 
4,2
8.0
7.0
5.6
4.1
7.9
6.9 
6.0 
5,0
7.8
6.8

5.3
4.2
4.6
3.0
6.1
4.0
8.4 
6.8
6.0
3.9
8.3
5.9
4.6 
3.0 
8.2 
5.8

при рас­
тяжении

6.9
5.5
5.8
5.5 
6.0
4.0
8.4
6.5
6.0
3.9
8.3
5.9 
6.0
5.4 
8.2 
5.8

С п а р а м е т р а м и  с у ч к о в  н е*

На основании приведенного анализа бы­
ли рассчитаны нормативы косвенных пока- 
зателей (табл. 3 ), обеспечивающих проч­
ность с заданной доверительной вероят­
ностью при разных видах напряженного 
состояния. Это подтверждается результа­
тами моделирования ЭВМ сортировок пи­
лом атериалов на группы прочности К24 
и К19 по модулю упругости и комби­
нированным методом. В качестве показа­
теля достоверности сортировки приняты 
нормативы прочности рассортированных 
групп пиломатериалов с заданной обеспе­
ченностью. Эмпирические данные распреде­
лений прочности рассортированных пило­
материалов аппроксимировали нормаль­
ным, логарифмически нормальным законом 
и кривыми Пирсона. Графическая интер­
претация распределения показателей проч­
ности пиломатериалов, рассортированных 
по модулю упругости El и комбиниро­
ванным методом, и их теоретические пря­
мые в пределах каж дой группы (см. рису­
нок) доказы ваю т обоснованность получен­
ных результатов и сделанных выводов.

УДК 684.4:620.169.1

Новые методы испытания мебели
л. в. ЖИРНОВА, АЛ. А. КУЗНЕЦОВА, Л. В. ПИНТУС, канд. техн . наук, В. П. САХНОВСКАЯ, А. Н. ТАПТОВА 
В П К Т И М  В Н П  О мебельпром

Р азнообразие конструкций и больш ая 
номенклатура мебели по функционально­
му назначению обусловливаю т необходи­
мость индивидуального подхода к мето­
дике оценки качества каж дого  вида из­
делий. Очередность решаемых задач  оп­
ределяется объемами выпуска отдельных 
групп изделий, их назначением и интен­
сивностью эксплуатации. В ВПКТИМ е 
разработаны  методы испытания важ ней­
ших видов мебели: корпусной группы,
обеденных и письменных столов, стульев, 
кроватей, кресел, детской и ученической 
мебели. В остальных видах мебели испы­
тываются лиш ь отдельные элементы конст­
рукции. Однако применение в производ­
стве мебели новых конструкционных м а­
териалов и соединений, а такж е сниж е­
ние материалоемкости изделий требуют 
разработки объективных методов испыта­
ния изделий, ранее не испытывавш ихся.

В 1985— 1986 гг. институтом р азр аб о ­
таны методы испытания столов обеденных 
раскладных (столов-тумб) и трансф орм и­
руемых по высоте, диванов, диванов- 
кроватей, кресел-кроватей. Кроме того, 
пересмотрен один из старейш их методов 
испытания на долговечность пружинных 
мягких элементов. П редварительно был 
проведен анализ имеющихся конструкций, 
выбраны типовые конструкторские реш е­
ния, изучены зарубеж ны е стандарты  на 
аналогичную продукцию.

При разработке методов испытания 
выбирались наиболее опасные при эксплу­
атации варианты нагруж ения и наиболее 
слабые узлы конструкций, поскольку изде­
лие долж но нормально функционировать 
на протяжении всего срока службы.

Раскладны е столы выполняют две функ­
ции (в сложенном состоянии это тумба.

в разложенном — обеденный стол), 
поэтому они долж ны  быть испытаны на 
устойчивость, прогиб крышки и ж есткость, 
как обычные обеденные столы. Таким об­
разом, устойчивость и прогиб крышки сто­
ла определяю тся под действием вертикаль­
ной статической нагрузки 15 даН , при­
ложенной в различных точках крышки. 
Ж есткость конструкции X  в положении 
«стол» устанавливается путем измерения 
деформации при циклическом воздейст­
вии горизонтальной нагрузки на крышку 
стола в двух направлениях (раскачи ва­
ние) :

X  =  Р / а ,

где Р — горизонтальная нагрузка ( Р =  
=  1 0  д а Н ); 

а — горизонтальный сдвиг стола, мм, 
измеряемый на уровне крышки.

Экспериментальные исследования и 
субъективная оценка жесткости столов 
группой экспертов позволили установить 
нормативное значение жесткости (не ме­
нее 1 д а Н /м м ), что соответствует м ак­
симально допустимой деформации (сдвигу 
стола) 10 мм. Больш ие деформации вы­
зываю т необратимые остаточные деф орм а­
ции, значительно ухудш аю щ ие эксплуа­
тационные свойства столов.

Одной из особенностей раскладных 
столов-тумб являю тся откидные полукрыш- 
ки, которые опираю тся на выдвижные 
или откидные рамки подстолья. С лабое 
место в этих изделиях — узлы крепле­
ния рамок и полукрышек к нерасклад­
ной крышке или корпусу стола, поэтому 
нами предложен метод определения проч­
ности крепления полукрышек, заклю чаю ­
щийся в десятикратном воздействии вер­
тикальной нагрузки (равной 100 даН )

на полукрышку в точках наиболее вероят­
ных разруш ений. Одновременно оценивает­
ся прочность рамок подстолья.

П оскольку второе назначение большин­
ства конструкций раскладны х столов в 
сложенном состоянии — хранение пред­
метов (по аналогии с изделиями кор­
пусной мебели), то необходимо испыты­
вать столы-тумбы на долговечность по схе­
мам, предусмотренным в ГОСТ 19882—80, 
т. е. подвергая их циклическому воз­
действию горизонтальных нагрузок, рав­
ных массе стола, прикладываемых на 
уровне крышки и к боковой стенке тум­
бы на расстоянии 50 мм от пола, по­
переменно в двух направлениях. Н аблю ­
дения показали, что приращ ение деф ор­
маций происходит в интервале от О до 
300 циклов, затем до 500 циклов величи­
на деформации стабилизируется и даль­
нейшее нагруж ение не оказы вает влияния 
на величину деформации, а только увели­
чивает продолж ительность испытания. От­
сюда в качестве норматива долговечности 
принято 500 циклов нагруж ения, при 
этом остаточная деформация изделия в 
сложенном состоянии не долж на превы­
ш ать 3 мм.

Схемы испытания раскладных столов на 
прочность крепления полукрышек, жест­
кость и долговечность показаны на рис. 1 .

Столы, трансформируемые по высоте, 
предлож ено испытывать на устойчивость 
и прочность механизма трансформации. 
Определение прочности заклю чается в при­
ложении вертикальной статической нагруз­
ки, равной 100 даН , к крышке стола, 
поднятой на максимальную высоту, в точке, 
наиболее опасной для работы механизма 
трансформации. Н агрузка прикладывается
5 р аз  с выдержкой в течение 60 с, при
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этом визуально оценивается состояние всех 
узлов стола.

С 1988 г. все раскладные и транс-

горизонтальной циклической нагрузки 
^ 2 = 2 5  даН  к спинке и Я з= 2 0  даН  к 
каж дой боковине до нормативного коли­
чества циклов или до появления види­
мых разруш ений. Величина нагрузки на 
спинку 25 даН равна усилию от воздей­

Рис. 1. Схемы испытания раскладных столов на прочность крепления полукрышек,
ж есткость и долговечность

ствия человека в функциональном поло­
жении «сидя». Величина нагрузки на каж ­
дую боковину принята равной 20 даН, 
что соответствует усилию, которое при­
клады вает человек, вставая с сиденья и 
опираясь руками на боковины.

В положении «диван» изделия испыты­
вают на долговечность каркаса, имити­
руя его передвижение по полу. При этом 
к боковине изделия, одна из опор (пара 
ножек) которого жестко закреплена, при­
клады вается горизонтальная циклическая 
нагрузка Р,  равн ая  40 даН . В процессе 
испытания измеряется величина деф орм а­
ции, возникаю щ ая в узле крепления боко­
вины. Величина нагрузки установлена экс­
периментально по средней величине уси­
лия, необх-димого для передвижения из­
делия различной массы по полу с покры­
тием из линолеума и паркета.

Конструкции трансформируемых осно­
ваний диванов-кроватей и кресел-кроватей 
очень разнообразны , однако все они 
подвергаю тся нагрузкам  от распределен­
ной массы человека в положении «лежа» 
или от его массы, сосредоточенной в од­
ной точке при подготовке человека ко 
сну (второй вид нагрузки более опасен 
для основания). По этой причине транс­
формируемые основания диванов-кроватей 
и кресел-кроватей принято испытывать на 
долговечность путем воздействия верти­
кальной циклической нагрузки P^,  рав­
ной 100 даН , в наиболее опасных точ­
ках каж дого спального места (см. рис. 2 )

В конструкциях многих изделий пре­
дусмотрена емкость для хранения постель­
ных принадлежностей. В процессе ее ис­
пользования не исключены перегрузки при 
хранении различных предметов большой 
массы. В этих случаях разруш аю тся осно-

формируемые по высоте столы, выпускае­
мые отраслью , подлеж ат испытанию по 
РТМ  13-0273250-8— 86, в которых приведе­
ны все методы испытания, описанные выше.

Была такж е исследована больш ая груп­
па изделий для сидения и леж ания: 
диваны, диваны-кровати, кресла-кровати, 
кушетки и тахты. С ейчас испытаниям под­
вергаются только их мягкие элементы. 
В то ж е время в процессе эксплуата­
ции изделий возникают отдельные р а з­
рушения их каркасов, сниж ается ж ест­
кость крепления боковин и других функ­
циональных элементов. И зделия подвер­
гаются нагрузкам  от воздействия массы 
человека. Эти нагрузки изменяются в з а ­
висимости от его позы — положения 
«сидя», «лежа». Кроме того, на изделие 
действуют нагрузки при его передвижении 
по полу. Поэтому при испытании на дол­
говечность приняты три основные схемы 
нагружения сиденья, спинки и боковин, 
имитирующие воздействие на них массы 
человека в положении «сидя». Схемы ис­
пытания на долговечность приведены на 
рис. 2 .

Л\етод испытания сиденья на долговеч­
ность заклю чается в многократном при­
ложении вертикальной нагрузки Р,  до 
нормативного количества циклов и визу­
альном определении наличия или отсутст­
вия разруш ения. Величина нагрузки на си­
денье, равная 100 даН , установлена из 
расчета максимальной массы человека на 
одно посадочное место в положении «си­
дя с подобранными ногами».

Метод испытания спинки и боковин 
заклю чается в многократном приложении

п
Р,

,Q ^ 0

W / / / / / / /

7 7 7 7 7 7 7 ^ 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 ^ ^ Г 7 7 7 Г777777".

Рис. 2. Схемы испытания диванов, диванов-кроватей , кресел-кроватей, кушеток и тахт на
долговечность
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вание емкости и его крепления к стен­
кам.

Чтобы оценить прочность основания ем­
кости для постельных принадлежностей, 
разработан следующий метод испытания. 
В ертикальная статическая нагрузка воз­
действует на основание, а затем опреде­
ляются видимые разруш ения.

Величину эксплуатационной нагрузки Р 
определяют расчетным путем по формуле

Р  =  Vq\ ,b ,

где V — полезный объем емкости, м^;
q — удельная нагрузка (200 д а Н /м ’’) ;

1,5 — коэффициент запаса  прочности.
Экспериментальные исследования про­

водились на серийно выпускаемых из­
делиях мебели различных конструкций. 
Д ля испытаний использовались стенды кон­
струкций В П КТИ М а (проект И 194 
М .000.00.00; проект И 240.000.00) с р а з ­
личными приспособлениями. Д л я  испы та­
ния изделий группы «диваны-кровати» был 
спроектирован и изготовлен эксперимен­
тальный пневматический стенд (проект 
И 247.000.00.00). Конструкторская доку­
ментация на стенды находится в архиве 
института.

В 1985— 1986 гг. был пересмотрен 
ГОСТ 14314—77 на методы испытания 
на долговечность мягких пружинных эле­
ментов мебели для леж ания. М ягкий эле­
мент мебели подвергается усталостным 
нагрузкам, при которых сила действует 
циклически, т. е. при перемещении массы 
человека по изделию одни участки изде­
лия нагруж аю тся (сж им аю тся), другие 
разгруж аю тся (восстанавливаю тся).

Именно такой характер нагруж ения

мягкого элемента мебели создается путем 
прокаты вания по нему бар аб ан а  с бобыш ­
ками. В действующ ем стандарте масса 
б араб ан а  указан а  вне зависимости от ши­
рины мягкого элемента и принята равной 
160 кг. Н ормативное количество циклов 
прокаты вания дифференцированно в зав и ­
симости от ширины мягких элементов.

М ноголетний опыт испытания пруж ин­
ных мягких элементов по ГОСТ 14314—77 
показал, что условия испытания элементов 
различной ширины неодинаковы. Узкие 
элементы испытываются в более жестких 
условиях по сравнению  с широкими, так 
как они подвергаю тся воздействию боль­
ших удельных нагрузок, чем широкие. 
Т акие условия не компенсируются даж е 
уменьшенным количеством циклов прока­
тывания, поэтому возникла идея диф ф е­
ренцировать величину нагрузки, обеспечив 
тем самым соответствую щ ее удельное 
давление для мягких элементов всех ши­
рин. Эти удельные давления были опре­
делены при разработке метода и состав­
ляют, кП а, соответственно от массы чело­
века: леж ащ его  — 0,2; сидящ его — 0,7; 
стоящ его — 3,5. Д авление от О до 3,5 кП а 
создается барабаном  с бобыш ками путем 
опирания разны х граней бобыш ек на м яг­
кий элемент.

При установлении величины общ ей на­
грузки за  основу был выбран вариант 
одинарного спального места оптимальной 
ширины — 900 мм. Этот элемент испы­
ты вался под нагрузкой 160 даН . Д л я  м яг­
ких элементов других ширин величина 
нагрузки была установлена пропорцио­
нально ширине элемента. Н агрузки, даН , 
передаваемые на мягкий элемент, в з а ­

висимости от его ширины, мм, приведены 
ниже:

Д о 650 .........................................................................  90
От 660 до 750 .............................................................. 105
От 760 до 850 .........................................................  135
От 860 до 950 .............................................  150
От 960 до 1150 ............................................  185
От 1160 до 1200 ........................................................  210

Таким образом, мягкие элементы долж ­
ны испытываться под одинаковыми для 
всех ширин удельными нагрузками, кото 
рые создаю тся за  счет «переменной» мае 
сы бар аб ан а  и количества бобышек, всту 
пающих в контакт с мягким элементом

Д л я испытания мягких элементов шири 
ной до 1 2 0 0  мм включительно был спро 
ектирован стенд (проект 536 М А.000.00) 
Он имеет барабан , создаю щий макси 
мальную нагрузку на мягкий элемент до 
210 даН . Изменение величины нагрузки 
на мягкий элемент регулируется грузами- 
противовесами.

Критерий оценки долговечности мягких 
элементов остается прежним, т. е. усадка 
(деф орм ация) элемента не долж на превы­
ш ать для мягких элементов односторон­
ней мягкости 2 2  мм, для мягких эле­
ментов двусторонней мягкости — 30 мм; 
неравномерность усадки по поверхности 
мягкого элемента не долж на превышать 
15 мм. Н ормативное количество циклов 
прокаты вания для мягких элементов всех 
ширин установлено одинаковым (29 тыс. 
циклов). ГОСТ 14314—86 вводится в дей­
ствие с 01.01.1988 г.

Внедрение новых методов испытаний в 
промышленность обеспечит объективный и 
достоверный контроль качества указанной 
выше группы изделий мебели.

УДК 684.4 :686 .72

Основные показатели качества зеркал и их измерение
и. и. БО РИ С О ВА , канд. техн . наук, М . И. Р А С С К А З О В А , И. А . Ф И Л И П П О ВА , Н. С . А Ф О Н И Н А  —  В П К Т И М

Основной показатель качества зеркала — 
его отраж ательная способность. Согласно 
ГОСТ 15469—82 «Зеркала для мебели. 
Технические условия» коэффициент отра­
жения зеркал с преимущественно распро­
страненным в отечественной промыш ­
ленности алюминиевым покрытием долж ен 
быть не менее 0,77. Снижение коэфф и­
циента отраж ения приводит к ухудшению 
внешнего вида зеркала, изменению естест­
венного цвета отраж енного предмета. Ч то­
бы определить коэффициент отраж ения, ис­
пользуют прибор ПО С-1, выпускаемый 
Московским опытным стекольным заводом 
Государственного института стекла. П ри­
меняют такж е аналогичные средства изме­
рения с источником измерения А,  имею­
щим цветовую температуру 7 '^= 2854  К 
(ГОСТ 7721— 76), и приемником излуче­
ния со спектральной чувствительностью 
человеческого глаза  (кривую видности 
по ГОСТ 8 3 3 2 -7 8 ) .

О траж ательная способность зеркал в ос­
новном зависит от толщ ины и качества 
металлического слоя на стекле. М акси­
мальное значение коэффициента отр аж е­
ния, характерное для каж дого металла, 
обеспечивается при нанесении непрозрач­
ной пленки, толщ ина которой долж на до­

стигать определенного предела. С огласно 
ГОСТ 15469—82 толщ ина отраж аю щ его 
покрытия на зеркале долж на быть не менее
0 , 1 0  мкм.

Д л я  измерения толщины алюминиевого 
покрытия на зеркалах  применяют нераз­
руш аю щ ий метод, основанный на регист­
рации изменений парам етров датчика под 
влиянием на него электрических свойств 
металлической пленки. П рактика показала, 
что применяемый для этой цели прибор 
ИТЭ-2 позволяет с достаточной точностью 
измерять толщ ину покрытия как на о бр аз­
цах, так  и на готовой зеркальной про­
дукции. Ш кала прибора откалибрована по 
алюминиевому покрытию, нанесенному спо­
собом термического испарения в вакууме.

В настоящ ее время взамен прибора 
ИТЭ-2 разработан  аналогичный прибор 
ВИМ П-51. Серийное изготовление этого 
прибора для зеркальных предприятий от­
расли планируется начать в текущем году.

Поскольку при измерении толщ ины алю ­
миниевого покрытия стекла неразруш аю ­
щим методом на результат влияет струк­
тура алю миниевого покрытия и техноло­
гические факторы нанесения пленки, р а з­
работан такж е разруш аю щ ий химический 
метод. Работы  по созданию  этого метода

велись ВП К ТИ М ом. Точность измерений 
этим методом не зависит от технологи­
ческих факторов формирования покры­
тия. Этот метод основан на растворении 
алю миниевого слоя с известной площади 
подложки соляной кислотой с последую­
щим комплексометрическим определением 
содерж ания алюминия в растворе. При 
pH 5,2— 5,8 А1®+ с трилоном «Б» об­
разует комплексные соединения. В присут­
ствии ксиленолового оранж евого индика­
тора раствор титруют раствором сернокис­
лого цинка концентрацией с (Z nS 0 4 ) =  
=  0,05 м оль/л  до появления розовой 
окраски.

М ассу алюминия М,  г, рассчитывают 
по формуле

М = а К  1,04-0,000675 п,

где а — объем раствора сернокисло­
го цинка концентрацией с 
(Z n S 0 4 ) = 0 ,0 5  м оль/л , по­
шедший на титрование, мл;

К  — коэффициент соотношения 
объемов растворов трилона 
«Б» и сернокислого цинка;

1,04 — эмпирический множитель, ко- 
тврый обусловлен недостаточ­
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ным различием в величинах 
констант нестойкости комп- 
лексоната и фторида алю ми­
ния, в результате чего не 
весь алюминий переводится 
во фторид;

0,000675 — титр раствора трилона «Б» 
действительной концентрации 
Сд (трилон «Б») = 0 ,0 5  м оль/л  
по алюминию, г/м л; 

п — аликвотность раствора.
Д ля определения содерж ания раство­

ренного с известной площ ади стекла алю ­
миния оказался приемлемым такж е более 
современный метод — оптико-химический 
(колориметрирование), основанный на из­
мерении интенсивности светового потока, 
прошедшего через окраш енный раствор. 
Д л я  колориметрирования применяются 
фотоколорнметры. М етодика фотоколори- 
метрического определения оксида алю ­
миния с хромазуролом «С» с помощью 
фотоколориметра КФ О такова. И змеряется 
коэффициент пропускания окраш енного 
раствора в результате образования комп­
лексного соединения алюминия с хром а­
зуролом «С» с максимумом светопогло- 
шения при >.=620 нм. М аксимум окраски 
наблю дается при pH 5,8.

ВПКТИМ ом проведена доработка д а н ­
ной методики для определения толщины 
алюминиевого слоя на стекле с помощью 
фотоколориметра КФ К-2, имеющего свои 
технические и конструктивные особенно­
сти. Чтобы определить концентрацию 
оксида алюминия в растворе с помощью 
фотоколориметра КФ К-2, необходимо было 
выбрать кювету и светофильтр, построить 
градуировочную кривую для данного вещ е­
ства, измерить светопропускание иссле­
дуемого раствора и определить концент­
рацию вещ ества в растворе.

Д ля проведения работ были приготов­
лены растворы оксида алюминия с извест­
ными концентрациями, охватываю щ ими об­
ласть возможных изменений концентраций 
этого вещ ества в исследуемых растворах. 
Выбрана кювета длиной 30 мм, так  как 
значения оптической плотности растворов 
при работе с данной кюветой отвечают 
требованиям, указанны м в инструкции по 
эксплуатации прибора. Был выбран свето­
фильтр №  6  зеленого цвета с длиной 
волны 540 нм.

Градуировочная кривая, представленная 
на рис. 1 , построена по данным изме­

с. мг В 250 МЛ растдора

Рис. 1. К ривая зависимости коэффициента 
светопропускания от концентрации окра- 

диенного раствора оксида алюминия

рений коэффициента пропускания Т, %,  
всех взятых растворов. По построенной 
градуировочной кривой определяется неиз­
вестная концентрация оксида алю миния в 
исследуемых растворах.

С одерж ание алюминия М , г, вычисляют 
по формуле

М =
л: 250

1 , 8 8 8  V 1 0 0 0 ’

где оксида алю миния, 
по градуировочной

X — количество 
найденное 
кривой, мг;

250 — исходный объем раствора, мл;
1 , 8 8 8  — коэффициент перевода оксида 

алюминия в алюминий м еталли­
ческий;

V — анализируем ая часть раствора, 
мл;

1 0 0 0  — коэффициент пересчета с мил­
лиграм м ов в граммы.

При химическом и оптико-химическом 
методах определения массы алю миния тол­
щ ина ft, мкм, покрытия рассчиты вается по 
формуле

ft =
М 10 '  

QS

где М — масса алю миния, г;
Q — плотность алю миния, г/см^;
S  — площ адь поверхности алюмнни- 

рованного стекла, см^.
Н екоторые результаты  определения тол­

щины алю миниевого покрытия на стекле 
различными методами представлены в 
таблице.

Способ нанесс' 
ния алюмнние-

Толщина алюминиевого 
покрытия, мкм, 
определенная

вого покрытия
комплексо­
метричес­

ким титро­
ванием

колори-
метрирова-

ннем
прибором

ИТЭ-2

Термическое 0,35 0,32 0,31
испарение в

вакууме
То же 0,16 0,15 0,15
Магнетронное 0,07 0,07 0,03

распыление i
вакууме

То же 0,097 0.097 0,025

А нализ эксперим ентальны х данны х 
показал высокую точность определения 
толщины алю миниеврго покрытия хими­
ческим и оптико-химическим методами и 
практически полную сопоставимость полу­
ченных результатов для покрытий, нане­
сенных на стекло способом термического 
испарения в вакууме. Необходимость при­
менения химических методов связан а  с по­
строением калибровочных кривых при 
разработке и корректировке неразруш аю ­
щих методов контроля толщ ины алю ми­
ниевого покрытия на стекле в произ­
водстве зеркал.

При отработке указанны х методов конт­
роля качества зеркал экспериментально 
уточнена зависимость их отраж ательной 
способности от толщ ины алюминиевого 
покрытия, нанесенного по действующим 
технологическим режимам РМ  13— 00 
(рис. 2 ). Покрытие наносили на терми­
чески полированное стекло толщиной

4,5 мм в вакуумметализационной уста­
новке УВМ-15. Согласно полученным 
данным отраж ательная способность зер-

Рис. 2. Зависимость коэффициента отраж е­
ния зеркала от толщины алюминиевого 
покрытия ft при толщ ине стекла 4,5 мм

кал достигает своего максимума при тол­
щине алюминиевого покрытия 0,06—
0,07 мкм и при дальнейш ем увеличении 
толщины покрытия практически не изме­
няется. О днако ГОСТ 15469—82 толщина 
отраж аю щ его  покрытия на мебельных 
зеркалах  предусматривается не менее
0,10 мкм. Это связано с тем, что при­
меняемые в производстве зеркал промыш­
ленные вакуумные установки УВ-18, 
УВМ-15 и другие и соответствую щ ая тех­
нология алю минирования стекла не обес­
печивают высокой равномерности покрытия 
по толщине. Поэтому для обеспечения 
заданной отраж ательной способности на 
всей поверхности зеркала принят некото­
рый зап ас  толщины покрытия. Кроме то­
го, заданны е указанны м стандартом влаго­
стойкость и долговечность покрытия зер­
кала достигаю тся при толщ ине алюминие­
вого слоя не менее 0 , 1 0  мкм.

Т олщ ина покрытия, наносимого в еди­
ницу времени, характеризует такж е про­
изводительность оборудования по количе­
ству полезно распыленного алюминия. По 
этим данным устанавливается и коррек­
тируется режим работы вакуумметалли- 
зационных установок.

Таким образом , информация о досто­
верной толщ ине алюминиевого покрытия 
необходима как для оценки качества зер­
кал, так  и для выбора оптимальных тех­
нологических парам етров металлизации 
стекла в конкретных условиях.

Уточнена такж е зависимость между от­
раж ательной способностью зеркал и тол­
щиной применяемого для их производства 
полированного стекла, в том числе в 
рамках диапазона толщин стекла 3—7 мм, 
предусмотренного ГОСТ 15469—82
(рис. 3 ).

Рис. 3. Зависимость коэффициента отраж е­
ния зеркала /?з от толщ ины стекла S  при 
толщ ине алюминиевого покрытия 0 , 1 0 — 

0 , 1 2  мкм

Установлено, что отраж ательная спо­
собность зеркал значительно снижается 
с ростом толщины стекла и при толщ и­
не стекла более 8  мм и одинаковых
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показателях алюминиевого покрытия не 
достигает уровня, предусмотренного стан­
дартом (0,77). Полученные данные будут 
использованы при переработке стандарта 
на зеркала для мебели в части диф ф е­

ренцированного подхода к нормам их 
отраж ательной способности в зависимости 
от толщ ины применяемого стекла.

Руководством по применению средств 
измерения отраж ательной способности и

толщины алюминиевого покрытия зеркал 
является подготовленная и изданная 
ВНП Омебельпромом к изданию Методика 
контроля системы покрытий зеркал ( 1 -я 
редакция)

УДК 674.053:621.933.«.001.76

Повышение надежности и долговечности подшипников нижней 
головки шатуна двухэтажных лесопильных рам
Ю . м. ВА Й ТКУС , В. м. К О Ш ЕЛ Ь , кандидаты техн . наук, Л . М . С П И Ч ЕВС КА Я —  Минский филиал В Н И  П Па, А . П. ГО Л О ВАЧ ЕВ 
Вологодское Г К Б Д

В сочленении ш атуна с коленчатым валом двухэтаж ной лесопиль­
ной рамы устанавливается сферический радиальны й двухрядный 
роликовый подшипник 113634К (360X 170X 120 мм) с несиммет­
ричными роликами или подшипник 3153236Л1 (320Х  180Х 112 мм) 
с симметричными роликами, который нагруж ен изменяющ имся 
по величине и направлению  усилием. В таком случае усредненная 
нагрузка определяется из зависимости [ 1 ]

(1)

где п — число угловых частей, на которые разбит один оборот 
коленчатого вала при динамическом анализе;

Pj —  величина нагрузки, соответствую щ ая положению ко­
ленчатого вала.

Д л я  лесорам 2Р75-1 (2) с ходом пильной рамки 600 мм нагрузка, 
определенная по (1 ), равна 224,6 кН, а для рам 2Р75-3(4) или 
2Р80-Ц 2) с ходом 700 мм — 253 кН.

Исследование положения вектора нагрузки по отношению к на­
ружному и внутреннему кольцам подшипника за оборот вала 
выполнялось методом графоаналитического анали за  динамиче­
ской системы механизма привода пильной рамки на примере 
лесорамы с ходом 700 мм. При этом принималось, что внутреннее

Рис. 1. Изменение величины Р, и углов у направления нагрузки 
на наружное и внутреннее кольца в зависимости от угла поворо­

та коленчатого вала ф

кольцо неподвижно связано с пальцем коленчатого вала и их угло­
вая скорость равна и постоянна, а наружное кольцо неподвижно 
относительно ш атуна и соверш ает вместе с ним колебательное 
движ ение с переменной угловой скоростью и ускорением.

Зависимость углов у  положения вектора нагрузки Р,. отно­
сительно наруж ного и внутреннего колец от угла поворота колен­
чатого вала ф, а такж е  величины нагрузки Р,- представлены 
на рис. 1. Угол нагруженной зоны подшипника изменяется от 75 
до 1 1 0 ° в зависимости от величины нагрузки и представлен 
на рисунке линиями 3, откуда следует, что сектор внутреннего 
кольца, располож енный со стороны оси вала (7 = 0 ° ) ,  непрерывно 
находится в нагруж енной зоне, хотя нагрузка на него имеет кача- 
тельный характер (линия 2) .  По наружному кольцу нагруж ен­
ная зона обегает полный оборот (линия / ) .  Положение, соот­
ветствующее верхней мертвой точке пильной рамки, принято 
за  начало отсчета. И з приведенных данных следует, что наруж ­
ное кольцо подвергается циркуляционной нагрузке, а внутрен­
нее — местной. В табл . 1 приведено число циклов контактиро­
вания наиболее нагруж енны х точек деталей подшипников 
113634К (числитель) и 3153236Л1 (знам енатель) за один оборот 
при различных схемах эксплуатации [2 ].

Т а б л и ц а  1

Д еталь  подшипника

Обычная схема; 
местное нагружение 
наружного кольца 
и циркуляционное 

внутреннего

Ш атунный подшипник: 
циркуляционное наг­
ружение наружного 

кольца и местное 
внутреннего

Н аруж ное кольцо 6.7 /8 ,7 1.9/2.3
Внутреннее кольцо 2 .6 /3 .0 9,3 /11 ,3
Ролик 3 ,3 /4 ,0 3,3 /4 ,0

Д анны е табл. 1 характеризую т особенность распределения на­
грузки в ш атунном подшипнике, вы раж аю щ ую ся в превалирую ­
щем нагруж ении внутреннего кольца.

У сталостная долговечность подшипников качения согласно 
ГОСТ 18855— 82 определяется выражением

L~Q\Cl2Cl^
1 0 ®

бОп

10/3
(2)

где С — динамическая грузоподъемность, кН (для 113634К 
С = 1 3 2 0  кН, для 3153236Л1 С = 1 1 2 0  кН );

Р ,  — эквивалентная нагрузка, кН ( P^— i,'2P, где коэффици­
ент 1 , 2  характеризует повышенную нагруж енность внут­
реннего кольца ш атунного подшипника из-за местного 
его нагруж ения, как это следует из табл. I ) ;  

п — частота вращ ения, мин~*; п = 3 2 0  м и н ~ ’;
Oi — коэффициент, учитываю щий уровень надежности Р:
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0,98
0.33

0.95
0 М2

0,90
1.0

0.80
1,65

0,50
3.51

аг — коэффициент, зависящ ий от м атериала деталей подшип­
ника;

Оз — коэффициент, зависящ ий от условий смазки; для стан ­
дартных отечественных подщипниковых сталей в услови­
ях неустойчивой смазки, которые имеются в шатунном 
подшипнике, произведение 0 2 0 3 = 0 ,3 ...0 ,4 [ 1 ] (принима­
ем 0,4).

В соответствии с (2) расчетная долговечность, ч, подшипни­
ков в различных лесорамах при надежности 90 % составит:

113634К . 

3153236Л1

2Р 75-1(2) 
4150 

2400

2Р 75-3(4)
2800

Д анные о фактической долговечности подшипников I13634K 
(20 шт.) и 3153236Л1 (7 шт.) получены на примере эксплуатации 
лесорам 2Р75-1(2) и РД 75-6 (7 ) в ПО «Витебскдрев> за  1981 — 
1985 гг. Данны е обрабаты вались по двухпараметрической зависи­
мости долговечности и надежности р по распределению  
Вейбулла, общ епринятому для подшипников качения

по сравнению с обычной схемой эксплуатации объясняю тся не­
равномерным его вращ ением относительно оси подшипника из-за 
соответствующ его движ ения наружного кольца и переносного 
движ ения подшипника относительно оси коленчатого вала.

Действую щ ие на сепаратор сила Я„ от углового его ускорения 
и центробеж ная сила F^,  рассчитанные согласно [3], представ­
лены в табл. 2 .

С ила обусловливает знакопеременные напряж ения в пере­
мычке за каж дый оборот вала. Ц ентробеж ная ж е сила пере-

Т а б л и ц а  2

П араметр

Типы подшипников

113634к 3153236Л1 113634НК1 
153634 НКЛ

Силы. Н:
Р. 272 75 145
Ец 5860 1880 3160

Н апряж ение изгиба.
М Па (Н /м м ’):

от Я , 19 9.9(3 .5)* 5.0
от F„ 0 - 2 0 6 0 — 124(43)* 0 —56

• Д ля коническо-цилиндрического гнезда.

(3)

где В  — параметр м асш таба, ч; 
k —  параметр формы.

Д л я  подшипников 113634К получено В = 2 8 2 6  ч, й = 1 ,5 . После 
подстановки этих параметров в (3) и преобразования находим 
выражение для определения долговечности

L ^ = B  (— In Р) ‘/* = 2 8 2 6 (  — in р ) 0 .ббб (4)

Ф актическая долговечность в зависимости от надежности со­
ставляет:

Z. г
0,95
390

0,90
630

0,50
2210

Подшипники 3153236Л1 в среднем в 1,3 р аза  долговечнее, 
чем 113634К.

Значительное отличие расчетных и фактических величин объ яс­
няется характером отказов подшипников, не связанны х с усталост­
ным выкрашиванием рабочих поверхностей колец и роликов, оп­
ределяемым согласно (2). Наблю дения показы ваю т, что разруш е­
ния имеют следующие виды: скол перемычек сепаратора у их 
основания, причем чащ е по одному ряду роликов; скол части 
среднего или крайнего борта внутреннего кольца; продольная 
трещина внутреннего кольца; питтинг роликовой дорож ки внут­
реннего кольца (не более 1 0 % случаев).

Это говорит о том, что в настоящ ее время не динамическая 
грузоподъемность подшипников ограничивает их долговечность 
в нижней головке ш атуна, а в первую очередь объемное разруш е­
ние сепараторов или внутренних колец. Именно поэтому подшип­
ник 3153236Л1, содерж ащ ий раздельный для каж дого  ряда роли­
ков облегченный сепаратор, имеющий меньшую стандартизован­
ную динамическую грузоподъемность, обеспечил в отдельных 
случаях рост долговечности до 30 % .

Исходя из фактических причин отказов подшипников в ш атунах, 
разработку их перспективных конструкций ведут прежде всего 
путем уменьшения нагрузок на элементы сепаратора, а уж  з а ­
тем — путем увеличения грузоподъемности подшипника. Этим 
требованиям удовлетворяю т новые конструкции подшипников 
113634НК1 и 153634НКЛ с размерами 360X 1 7 0 X 1 2 0  мм.

Увеличенные напряж ения в сепараторе шатунного подшипника

дается на перемычку только в том случае, если зазор  между 
направляю щ ей поверхностью сепаратора и наружным кольцом 
больше, чем зазор между роликом и гнездом сепаратора. В про­
тивном случае она воспринимается направляю щ ей поверхностью 
и наружным кольцом. Это обстоятельство позволяет обеспечить 
длительную надежность сепараторов благодаря износостойкости 
его направляю щ его пояска, получаемой правильным режимом 
смазы вания.

Уменьшение напряж ений в перемычке сепаратора достигается 
снижением его массы, увеличением момента сопротивления на из­
гиб основания перемычки и равномерным распределением реак­
ции между ней и роликом. В новых подшипниках 113634НК1 
и 153634НКЛ (рис. 2) это достигается, как и в подшипнике 
3153236Л1, благодаря раздельному сепаратору на каж дом ряду

Рис. 2. Форма гнезд сепараторов подшипников: 
а — цилиндрическая (I13634K и 3153236Л 1); б — коническо-цилиндрическая: 

113634НК1, 3153236Л1 — модернизация 1984 г. и 153634НКЛ

роликов, что сниж ает массу в 2  р аза , и исполнению боковой сто­
роны перемычки сочетанием цилиндрической и конической по­
верхностей, из-за чего момент сопротивления изгибу увеличива­
ется на 33 %,  а плечо приложения реакции со стороны ролика 
уменьш ается в 1,5 раза. Это приводит к снижению напряжений 
у основания ножки в 2,9—3,7 р аза  (см. табл. 2 ). С 1984 г. подшип­
ники 3153236Л1 такж е изготовляю т с гнездом сепараторов кони­
ческо-цилиндрической формы.

Д л я  улучшения подвода смазки в подшипник на наружном его 
кольце выполнены проточка и три отверстия диаметром 7,1 мм. 
Этот конструктивный признак отмечается в обозначении подшип­
ника дополнительным индексом «Н». Чтобы использовать преиму­
щ ества новых подшипников, в головке ш атуна такж е нужно 
предусмотреть соответствующ ее устройство для ввода смазки.
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Кольца и ролики подшипников 113634К и 113634HKI полностью 
унифицированы. Серийное производство последнего освоено 
ГП З-И  в 1986 г.

Подшипник 153634НКЛ имеет симметричные ролики и отли­
чается от 113634К по всем деталям . В нем увеличена длина 
роликов на 5 % , оптимизированы контактные напряж ения между 
роликами и кольцами, что позволило снизить контактные напря­
жения на 5 %, а для изготовления внутреннего кольца, как наибо­
лее слабого звена подшипника, применена сталь повышенной 
очистки (электрош лаковой вы плавки). Конструктивные усовер­
шенствования повышают расчетную динамическую грузоподъем­
ность подшипника 153634НКЛ по сравнению с подшипником 
113634К на 20—25 % , а усталостную долговечность в 1 ,8 — 2  р аза . 
Опытная и установочная партии подшипников 153634НКЛ будут 
изготовлены в 1987— 1988 гг.

В 1985— 1986 гг. на нескольких деревообрабаты ваю щ их пред­
приятиях в лесорамах с ходом пильной рамки 600 мм испытана 
опытная партия подшипников 113634НК1 с упрочненным сепарато­
ром. В результате испытаний установлен средний рост их долговеч­
ности по сравнению с подшипником 113634К не менее чем в 1,5 р а ­
за. Отказы опытных подшипников происходят из-за трещины 
внутренних колец, что в первую очередь связано с нарушениями 
технологии монтажа — плохим прилеганием кольца к коническому 
пальцу, ненормированным натягом. Т ак  как внутреннее кольцо 
работает в режиме качательного нагруж ения, близкого к местно­
му, рекомендуется радиальный натяг по посадочному отверстию
0,01—0,03 мм, что соответствует осевому перемещению кониче­

ского пальца во внутреннем кольце при монтаже на 0 , 1 2 —
0,36 мм. Устранение этого вида отказов достигается такж е совер­
шенствованием термообработки колец при их изготовлении путем 
снятия остаточных напряжений.

Д л я  создания гидродинамической пленки на контактирующих 
поверхностях деталей в рассматриваемом шатунном подшипнике 
необходимо обеспечить при рабочей температуре до + 6 0  °С вяз­
кость смазки 25— 30 сСт. К ак показали обследования многих 
предприятий, в производственной практике вместо отвечающих 
этим требованиям масел И-50А, цилиндрового 52 и т. п. из-за 
ненадежности уплотнений применяют пластические смазки — со­
лидол, литол 24, 1-13 и другие, которые при рабочей температуре 
обеспечиваю т вязкость не более 14—20 сСт. В таких случаях поло­
жительный результат дает добавление в смазочный материал 
25— 35 % жидкой смазки И-50.
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УДК 674.055:621.922.022

Подготовка шлифовальных лент к склеиванию
в. г. САВЕНКО, А. Г. СЛЕЗКИН —  Брянский ордена Трудового Красного Знамени технологический институт

В нашем институте предложен сравнитель­
но простой способ удаления абразивного 
зерна с основы ш лифовальных лент при 
подготовке их к склеиванию. Он заклю чает­
ся в следующем (см. рисунок). Участок 
шлифовальной ленты при помощи клеевой 
композиции, адгезионная способность ко­
торой к абразивному зерну выше, чем проч­
ность связую щ его самой ленты, приклеи­
вают к вспомогательной поверхности (схе­
ма а) .  После отверж дения клеевой 
композиции основу ш лифовальной ленты 
методом неравномерного отрыва отделя­
ют от вспомогательной поверхности (схе­
ма б ), на которой вместе со связующим 
остается и слой абразивного зерна.

В экспериментах в качестве клеевой 
композиции использован клей-расплав 
сКРУС» (ТУ 13-540—80). В спомогатель­
ной поверхностью служ ила древесина хвой­
ных пород шероховатостью 1 0 0 —
2 0 0  мкм и влаж ностью  8 ± 2  %.

Приклеивание выполняли следующим 
образом. Вспомогательный элемент (до­
щечку из хвойной древесины) окунали в

клей-расплав с температурой 180—200 °С 
и приклеивали к абразивному слою, под­
леж ащ ем у удалению. Давление склеивания
0,10—0,15 М П а, продолжительность вы­
держки 3—5 с.

Д ал ее  основу ш лифовальной ленты отде­
ляли от вспомогательной поверхности 
вручную.

Как показали испытания, предлож ен­
ный способ позволяет полностью удалять 
абразивное зерно со всех видов шлифо­
вальных шкурок без нарушения основы 
шкурки, а простота и доступность тех­
нологии делаю т его приемлемым для всех 
деревообрабаты ваю щ их предприятий неза­
висимо от их технической оснащенности.

Схемы приклеивания (а) ш лифовальной 
ленты к вспомогательной поверхности и от­

рыва (б) от нее:
I —  клеевая композиция; 2 — вспомогательная поверх­
ность; 3 — связующ ее шлифовальной шкурки; 4 — 
абразивное зерно; 5 —  основа шлифовальной шкурки
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УДК 474.815-41:421.924

Влияние вторичного измельчения древесных частиц на 
мельницах ДМ-7 на прочностные показатели древесностружечных 
плит
Ю . г. ЛАПШ ИН, М . Ю . О Н И Щ ЕН КО  —  В Н П О  «Сою знаучплитпром»

Прочностные характеристики древесностружечных плит — основ­
ной показатель качества, определяю щий их применение в конст­
рукциях.

Известно, что физико-механические свойства плит в большой 
степени зависят от размеров используемых древесных частиц 
и их распределения по толщине плиты. Поэтому на ряде предприя­
тий для наружных слоев плит частицы получают на станках 
Д С -6  с доизмельчением их на мельницах ДМ -7

ВНИ Идрев провел сравнительные исследования процесса до- 
измельчения древесных частиц на мельницах Д М -7 При этом 
были использованы экспериментальные сита с разм ерам и ячеек 
1,5X 10 мм и стандартные сита с отверстиями 2 X 5  мм. Опыты 
проводили на Московском экспериментальном заводе древесно­
стружечных плит и деталей. Московском мебельно-сборочном 
комбинате №  1 и на Свалявском лесокомбинате.

В процессе исследований фиксировали изменения размеров 
частиц и прочностные показатели получаемых из них плит, учи­
тывали такж е энергозатраты  и производительность мельницы 
ДМ -7 Размеры  древесных частиц определяли по РТМ  13-314-318— 
15—82 «Метод определения размеров древесных частиц и щепы». 
Качество плит по прочностным показателям  устанавливали со­
гласно ГОСТ 10632— 77 с изменениями №  1 и №  2 «Плиты др е­
весностружечные. Технические условия» с использованием стати ­
стического приемочного контроля, а такж е по ГОСТ 10635— 78 
«Плиты древесностружечные. Методы определения предела проч­
ности и модуля упругости при изгибе».
При замене сит с ячейками 2 X 5  мм на экспериментальные 

сита с ячейками 1,5X 10 мм существенной разницы  в производи­

тельности мельницы и удельных энергозатратах не наблюдалось, 
тогда как прочность при изгибе плит, на наружные слои кото­
рых использовали частицы, полученные на ситах с ячейками 
1 ,5X 10 мм, увеличивалась.

В таблице показано изменение размеров частиц, полученных 
на мельницах ДМ -7 при использовании сеток с ячейками 2 X 5  мм 
и 1,5Х 10 мм, а такж е изменение предела прочности плит при ста ­
тическом изгибе.

П оказатель ММСК-1 МЭЗ ДСП 
и Д

Свалявский
лесокомбинат

Размеры  частиц, мм:
длина 5,1/7,41 4,72/5,87 5,48/7,12
ширина 1,08/1,08 0,9 /0 ,88 1,37/1,03
толщина 0,38/0,31 0,33/0.23 0,64/0,42

Среднее арифметическое 
предела прочности при 
изгибе МПа

19.4/22,4 14.5/17,3 17,6/18,7

Среднее квадратичное 
отклонение, МПа

0 ,9/1 ,15 2,4 /1 ,83 1.62/1,34

П р и м е ч а н и е .  В числителе 
в знаменателе — 1.5Х 10 мм.

при использовании сеток с ячейками 2 x 5  мм.

Таким образом , исследования показали, что длины используе­
мых в производстве плит доизмельченных древесных частиц в сред­
нем по предприятиям увеличились на 20—30 %,  а показатели проч­
ности плит при изгибе возросли в среднем на 6 — 1 2  % .

Организация производства, управление, НОТ

УДК 684:658.2:658.562

В условиях госприемки
м . г. ЗАВАДСКИЙ, В. С. ГУЛИН

Изделия мебели (а их свыше 25 наименований) головного пред­
приятия ПМ О «М осква» пользуются у москвичей повышенным 
спросом. В 1986 г. предприятием было реализовано продукции 
на 77 651 тыс. р. (что на 2 % выше запланированного и на 7,3 % 
больше, чем в 1985 г .). Выпуск мебели с государственным З н а ­
ком качества достиг 92,3 % .

Улучшению качества изделий способствует действую щ ая на го­
ловном предприятии с 1 января текущ его года государственная 
приемка. Ее представляет группа из 18 опытных, хорошо знаю ­
щих производство, высококвалифицированных специалистов. 
В группу госприемки входят такж е лица, отвечаю щ ие за  соблю ­
дение требований стандартизации, метрологическое обеспечение 
производстря, учет кадров и делопроизводство.

Госприемка введена на входном контроле основных и вспомога­
тельных материалов, контроле производства и приемки корпусной 
мебели, контроле производства и приемки мебели для отдыха.

Д еятельность госприемки, направленная на профилактику, вы­
явление и устранение нарушений технологии, а такж е отклонений 
от стандартов, осущ ествляется на основе целенаправленного конт­
роля за производством на всех его участках.

В аж ный этап ввода госприемки — подготовка к ней. С этой 
целью был разработан  план мероприятий, предусматриваю щих: 
ревизию и корректировку конструкторско-технологической доку­
ментации; дополнительную проверку на геометрическую точность 
всего технологического оборудования и оснастки; улучшение мет­
рологического обеспечения производства; совершенствование ор­
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ганизации входного контроля и хранения сырья и материалов; 
ревизию работы ОТК и укомплектование его ш тата, аттестацию  
службы контроля; техническую учебу И Т Р, рабочих основных це­
хов, вспомогательных подразделений. В коллективе предприятия 
проведена работа по разъяснению  прав и обязанностей органа 
госприемки. Д л я  усиления технического контроля введена д о л ж ­
ность заместителя генерального директора по качеству, увели­
чен штат ОТК, расш ирена и усилена группа входного контроля.

Особенно много было сделано для обновления всей конструк­
торской документации в связи с предполагавш имся переходом 
на применение Д С П  толщиной 15 мм. Д окум ентация была такж е 
приведена в соответствие с последними требованиями ЕС К Д . 
Вопрос о полном обеспечении предприятия древесностружечной 
плитой одной толщины пока не решен. Так, с Ш атурского комби­
ната поступает Д С П  толщиной 15 мм, а с Электрогорского 
и Московского экспериментального завода Д С П и Д  — 16 мм.

Д о сего времени не увязаны  требования ГОСТ 19917—85 на 
мебель для отдыха с техническими условиями на обивочную 
ткань, поставляемую объединением «М осфурнитура». ГОСТ г а ­
рантирует срок службы изделий с Г ЗК  30 мес, ТУ на ткани — 
6  мес, а нарекания в основном поступают именно на истирание 
мебельной ткани.

Ещ е более сложное положение со стеклоизделиями; ГОСТ на 
них допускает такие дефекты, с которыми покупатель никак не 
ж елает мириться.

Значительная часть оборудования предприятия морально у ста­
рела и физически изношена, а изготовляемое собственными си­
лами, особенно сверлильное, не обладает высокой точностью 
из-за возникающего биения шпинделей. Больш ие трудности пред­
приятие испытывает в обеспечении производства режущ им и меха­
низированным ручным инструментом. С верла цилиндрические и ч а ­
шечные с твердым сплавом отечественная промышленность не 
выпускает совсем. Особые претензии у нас к качеству пил с твер­
дым сплавом: без доводки на предприятии они практически не 
работают. Недостаточно механизированного ручного инструмента, 
к тому же он крайне низкого качества. Такие ж е претензии мы 
предъявляем и к пневмопистолетам К арачевского эксперим енталь­
ного механического завода ВНП Омебельпром, а необходимых 
запасных частей к ним нет.

Много осложнений возникает из-за поставщ иков, которых 
у нас свыше 200. К примеру, механизмы трансф орм ации мебели 
для отдыха поставляю тся тремя предприятиями. У каж дого завода 
своя технология, свои требования к качеству исполнения, з а ­
щитно-декоративным покрытиям, свои нормы отгрузки и упаковка. 
Заводы  эти крупные. Н аш  зак аз  в их планах по объему незна­
чителен, и меры воздействия за  отступление от технических усло­
вий на механизмы трансформации для заводов несущественны. 
В результате только из-за полученных нашим предприятием не­
качественных механизмов трансформации, поставляемых ПО  
<Ю журалмащ » и Каменск-Уральским литейным заводом, была ос­
тановлена госприемкой работа на участке сборки набора мебели 
для отдыха «Арфа».

Н астало время поставить вопрос о создании централизован­
ных заводов, специализирую щ ихся на поставке нам комплектую­
щих изделий в полном объеме, необходимом для выполнения 
плана. С пециализация позволила бы значительно поднять техни­
ческий уровень этих изделий и стабилизировать планы нашего 
производства. Кроме того, отрасли необходимо иметь не одну ис­
пытательную базу. Хотя наше объединение прикреплено 
к ВНПОмебельпрому, однако при его загрузке мы не можем опе­
ративно получать результаты испытаний качества поступаемой 
продукции.

Таким образом, проведенная в период подготовки ф акульта­
тивная приемка выявила ряд проблем на производстве.

Р аботая  в контакте со специалистами предприятия, служ ба

госприемки стремится общими усилиями устранять негативные 
явления, возникаю щ ие в процессе изготовления мебели. Подано 
более десяти рационализаторских предложений, направленных на 
улучшение конструкции изделий и технологии их производства, 
в частности: изменение технологии присадки в накладке кресла 
из набора мебели для отдыха «Н адеж да», изменение конструкции 
боковин и технологии формирования мягкости дивана-кровати на­
бора «Арфа», изменение технологии изготовления короба боковины 
дивана-кровати Д К -56.

В устранении недостатков важную  роль играет передовой опыт 
других трудовых коллективов. И наши специалисты работают 
в этом направлении совместно со специалистами органа гос­
приемки: так , в марте с этой целью была организована коман­
дировка к киевским и кишиневским мебельщикам.

С апреля у нас проводятся лекции по внедрению госприемки 
на предприятиях страны, повышению технического уровня произ­
водства и качества выпускаемой продукции. Тематика лекций: 
взаимоотношение органа госприемки и предприятия, организа­
ция приемки готовой продукции; прекращ ение приемки и отгрузки 
продукции; летучий контроль производства органами госприемки; 
опыт внедрения единой системы технологической подготовки про­
изводства (Е С Т П П ) на передовых предприятиях страны; основные 
направления соверш енствования и развития комплекса стандар­
тов ЕС К Д  в целях упрощ ения требований выполнения конструк­
торской документации и повышения ее качества; соверш енствова­
ние нормоконтроля, правила учета, хранения и обращ ения конст­
рукторской документации в целях повышения ее качества и др.

Н ам  многое еще предстоит сделать, чтобы технология произ­
водства полностью отвечала современным требованиям и мебель 
вы пускалась только отличного качества. Эти вопросы постоянно 
обсуж даю тся на партийных, профсоюзных собраниях, производст­
венных совещ аниях. Особое значение здесь имеют дальнейш ее 
распространение бригадного подряда в цехах, оперативное воз­
мещение ущ ерба, причиненного исполнителями производству вы­
пуском некачественной мебели.

Д л я  реш ения вопросов, связанны х с замечаниями госприемки, 
при совете первичной организации НТО у нас создана специаль­
ная группа качества. Б ригада контролеров ОТК работает по 
нормированному заданию  — значит, повысилась их ответствен­
ность за  выпуск высококачественной продукции. Бригадир конт­
ролеров вместе с мастером ОТК расставляет своих работников 
по участкам в цехах, что обеспечивает гибкое управление про­
веркой качества продукции, способствует взаимозаменяемости 
контролеров.

Н а  предприятии постоянно действует возглавляем ая главным 
инженером комиссия по качеству, в состав которой входят глав­
ные специалисты предприятия. Цеховые комиссии качества рабо­
таю т в каж дом  корпусе.

Р азработан о  положение о «Бригаде отличного качества», де­
виз которой: «Выпускаемой продукции — рабочую гарантию!». 
Звание «Бригада отличного качества» присваивается, если брига­
да работает по бригадному подряду, с «личным клеймом» (не 
менее 12 мес), не имеет замечаний ОТК и актов брака. Кроме того, 
продукция бригады долж на не иметь дефектов и отклонений от 
техдокументации (независимо от времени изготовления изделий) 
и сдаваться только с первого предъявления. А бригада обязана 
в нерабочее время (в течение 5 дней по получении заявки) без­
возмездно устранять на дому у покупателей скрытые производ­
ственные дефекты, появивш иеся в процессе эксплуатации мебели 
в течение гарантийного срока.

Коллективу, получившему звание «Бригада отличного качества», 
вы плачивается премия в разм ере 1 0  % сдельного заработка и вру­
чается вымпел.

П еред нами стоит задача  усилить роль стандартизации и метро­
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логического обеспечения производства, обеспечить достоверную 
измерительную информацию о парам етрах сырья, материалов, 
технологических процессов и качества готовой продукции. Это тре­
бует совершенствования основ метрологической экспертизы кон­
структорской и технологической документации, поверки средств 
измерения. С этой целью на предприятии создана служ ба метро­
логии. В комплексном плане отдела метрологии;

подготовка средств измерения к государственной и ведомст­
венной поверкам, составление годового графика по всем шифрам 
средств измерений, согласование этого граф ика с М осковским 
центром стандартизации и метрологии (государственная поверка) 
и с Лесэнерго (ведомственная поверка), вызов на комбинат пове­
рителей из М ЦСМ  и Лесэнерго;

проведение метрологической экспертизы нормативно-техниче­
ской документации (конструкторской и технологической);

проведение контрольных сборок изделий, выпуск которых н а ­
лаж ен в разобранном виде;

проверка состояния конструкторской и технологической доку­
ментации, шаблонов и рабочих мест, средств измерений, состоя­
ния и хранения образцов-эталонов, наличия технологических 
инструкций на рабочих местах, соблюдения технологических ре­
жимов в производственных цехах предприятия;

контроль работы цехов по части соблюдения стандартов пред­
приятия;

проверка основного технологического и заточного оборудова­
ния на соответствие нормативам точности (технологическая и 
геометрическая), составление графика проверки оборудования по 
цехам, определение мероприятий по исправлению неполадок в р а ­
боте оборудования;

работа с магазином «Стандарт», приобретение новых ГОСТов, 
ОСТов, обработка документации, ведение картотеки учета, внед­

рение стандартов в производство, внесение изменений в годовой 
указатель Госстандарта С С С Р.

Д л я  улучшения качества работы с предельными калибрами 
было принято решение создать на головном предприятии объеди 
нения централизованный участок ведомственной поверки калиб 
ров. Все цехи комбината обеспечены ш кафами для их хранения 
Кроме того, во всех производственных цехах имеются специаль 
ные шкафы для хранения ш лифовальной шкурки, шаблонов 
На видных местах вывешены образцы-эталоны.

Сейчас основное производство и служ ба госприемки полностью 
укомплектованы мерительным инструментом. О днако необходимы 
дополнительно мерительный инструмент для проверки качества 
заточки реж ущ его инструмента, оборудование и приборы для ос­
вещ ения лаборатории

Со дня ввода госприемки на головном предприятии ПМ О 
«М осква» прошло несколько месяцев. За  этот период не поступило 
ни одной рекламации. Государственный план первого квартала 
1987 г. по объему товарной продукции на головном предприятии 
выполнен на 101,7 %. С первого предъявления госприемкой при­
нято в январе 98,6 % продукции, в феврале — 97,2 % , в марте
96,5 % . Однако при переходе головного предприятия на работу 
в условиях госприемки £ введением дополнительных операций для 
улучшения качества продукции ее трудоемкость в расчете на год 
увеличилась на 4294 чел ./ч , материальные затраты  возросли на 
176 тыс. р.

Короткий период работы нашего объединения в условиях гос­
приемки показал, что повышение качества продукции требует ос­
новательных, целенаправленных совместных усилий коллектива 
предприятия и органов госприемки для повышения технического 
уровня производства на всех его этапах.

Экономика и планирование

УДК 674 :658 .5  ^

Комплексные нормы и расценки в лесопильном производстве
о .  Н. РО ДЫ ГИ НА —  П О  «Братский лесопромыш ленный комплекс»

На лесопильно-деревообрабатываю щ ем з а ­
воде Братского лесопромышленного комп­
лекса преобладаю щ ей формой организации 
труда в лесопильном производстве яв ­
ляется бригадная, со сдельно-премиальной 
оплатой.

Рабочие, занятые выгрузкой с автом а­
шин и приемкой пиловочного сырья в бас­
сейн окорочного цеха, сортировкой, окор­
кой и подачей бревен в лесопильный цех, 
объединены в сменную бригаду, возглав­
ляемую мастером-бригадиром.

Оплата труда бригады  производилась 
по комплексной сдельной расценке за 
объем поданной в лесопильный цех око­
ренной древесины. Н орм а выработки для 
бригады соответствоьала норме выработки 
лесопильных потоков ® пересчете на пла­
новый выход пиломатериалов.

Рабочие, занятые на основных операциях 
лесопильного цеха, до декабря 1985 г. 
были организованы в бригады по лесо­
пильным потокам. Зарплату  им начисляли

за вы работанны е потоком пиломатериалы, 
исходя из тариф ны х ставок звеньев (рам ­
щиков, торцовщ иков, станочников обрез­
ного стан ка). Рабочие, обслуж иваю щ ие 
рубительные машины и конвейеры, брига­
да деж урных слесарей получали зарплату  
по коллективным расценкам исходя из ре­
зультатов работы всей смены.

В ы рабаты ваем ы е пиломатериалы учиты­
вали по двум потокам (по правой и л е ­
вой сторонам сортплощ адки), а работу по­
тока определяли условно по объему 
распиливаемого сырья и общ ему выходу 
пиломатериалов на сортплощ адку, что не 
способствовало заинтересованности рабо­
чих в увеличении выхода пиломатериалов.

С вводом в эксплуатацию  автом атиче­
ской сортплощ адки на правой поточной 
линии и подачи на нее пиломатериалов 
с других потоков учет конечной продук­
ции стал возможен только в целом за 
смену. Это потребовало замену поточных 
звеньев комплексными сменными бр и гада­

ми (численностью 70 чел .), состоящими из 
рабочих четырех рамных потоков (рам щ и­
ков, торцовщ иков, станочников обрезного 
станка, операторов фрезерно-брусующей 
линии, маш инистов рубительных мащин, 
транспортировщ иков отходов, дежурных 
слесар ей ).

Рабочие, заняты е ручной и автоматиче­
ской сортировкой пиломатериалов, орга­
низованы в отдельные сменные бригады 
на период отладки автоматической сорт­
площ адки на правой поточной линии цеха 
и ввода в эксплуатацию  строящ ейся авто­
матической сортплощ адки на левой сторо­
не цеха.

Зар п л ату  сменным бригадам  начисляю т 
за  выпуск пиломатериалов в целом по 
смене согласно комплексным сдельным 
расценкам. З а  норму выработки бригад 
принята сумм арная норма выработки л е­
сопильных рам и фрезерно-брусую щей ли ­
нии.
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Расценка установлена в зависимости от 
качества пиломатериалов и планового про­
цента их выпуска к общ ему количеству.

Сдельный приработок бригад распреде­
ляется с учетом трудового вклада каж до­
го в общие результаты  работы в соот­
ветствии с положением о применении 
коэффициента трудового участия (К ТУ ).

Величину КТУ каж дому рабочему по 
результатам  за неделю устанавливает со­
вет бригады. При определении его трудо­
вого вклада учитывают выработку пило­
материалов специального назначения (для 
деревообработки) на каж дом  потоке, соб­
людение рамщ иками расчетных посылок в 
зависимости от диаметров распиливаемого 
сырья, качества выпускаемой пилопродук- 
ции, а такж е соблюдение производствен­
ной и трудовой дисциплины.

Все факторы для установления КТУ 
ежедневно учитывает бригадир в специ­
альном ж урнале, на основании которого

величину КТУ за  неделю определяет со­
вет бригады.

По сравнению с ранее принятой орга­
низацией труда, предусматривавш ей опла­
ту по звеньям в зависимости от резуль­
татов работы потоков, новая система име­
ет существенные преимущ ества:

исчезла неравномерность напряж енно­
сти норм по потокам, специализирован­
ным по диам етрам  сырья, которая была 
вызвана неодинаковым качеством распили­
ваемого сырья разны х диаметров;

облегчились условия вынужденной пере­
становки рабочих на другие места внутри 
бригады, что полож ительно отразилось на 
производительности потоков, повыщении 
квалиф икации рабочих, на использовании 
рабочего времени при простоях одного 
из потоков, а такж е  на объеме выпуска 
качественных (обрезных) пиломатериалов.

Точный учет выработки пиломатериалов 
бригадой исключает конфликтные си­

туации и способствует совершенствованию 
социалистического соревнования.

Руководитель смены — старший мастер 
получил возможность больше времени уде­
лять анализу работы смены и контро­
лю производственного процесса, так как 
часть функций по расстановке кадров, 
снабжению  рабочих сырьем и инструмен­
том взял на себя бригадир. Теперь ма­
стер в течение смены работает с двумя 
бригадирами вместо восьми при прежней 
организации труда.

Изменения в организации труда позво­
лили повысить эффективность работы лесо­
пильного цеха. Т ак, производительность 
труда возросла здесь за 1986 г. по срав­
нению с 1985 г. на 3,1 % , выпуск 
качественных пиломатериалов увеличился 
на 1 1  % , внеплановые простои лесорам 
снизились на 6  % , нарушения трудовой 
дисциплины сократились в 2  раза.

УДК 674.8-41 :(658.272(083.74).001.24:681.322]

Расчет на ЭВМ расхода сырья и материалов в производстве 
древесных плит
в. с . ПАЛЕЙ, О. Е. КА Н , Т. И. Б ЕР ЕЗ К О  —  Н П О  «М инскпроектм ебель»

Информационно-вычислительный центр н а­
шего объединения совместно с Б Н И И дре- 
вом автом атизировал расчеты норм р ас ­
хода древесного сырья и м атериалов в 
производстве древесностружечных и дре­
весноволокнистых плит с применением 
ЕС ЭВМ.

При расчете норм расхода технолог 
сталкивается с большим объемом исходной 
информации, различными вариантам и зн а ­
чений параметров в самом алгоритме, 
использованием большого количества нор­
мативной информации. Чтобы обеспечить 
достоверность, своевременность и качество 
расчетов, целесообразно выполнять их с 
применением вычислительной техники.

Известно, что величина норм отраж ает 
состояние технологического процесса, по­
этому нужно рассчиты вать нормы опера­
тивно, по мере изменения входной инфор­
мации, возникающ ей вследствие изменений 
в технологическом процессе, изменений в 
составе и качестве сырья, номенклатуре 
выпускаемых плит, а такж е по мере 
внедрения мероприятий, экономящ их дре­
весное сырье, материалы и т. д. О пера­
тивный расчет норм расхода сырья и м а­
териалов позволяет своевременно прини­
мать решения для ликвидации причин, 
вызывающих их перерасход. Данны й комп­
лекс задач  реш ается на уровне пред­
приятий, и результаты расчетов исполь­

зую тся отделом главного технолога, бюро 
материальных нормативов, работниками 
учетных подразделений.

В автоматизированны й комплекс расче­
тов входят две самостоятельные за д а ­
чи — расчет норм расхода древесного 
сырья и м атериалов на производство 
Д С П  и расчет норм расхода древесного 
сырья и м атериалов на производство Д В П .

Нормы расхода древесного сырья на пла­
нируемый период рассчиты ваю тся по 
данным отчетного года, а нормы расхода 
м атериалов — после определения чистого 
(полезного) расхода м атериалов и норм 
расхода древесного сырья. Нормы расхода 
древесного сырья и смолы отчетного года 
сравниваю тся с фактическим их расходом. 
Если имеется перерасход сырья и смолы, 
причины его анализирую тся. По результа­
там  анали за  выполняется либо дальней­
ший расчет норм на планируемый период, 
либо корректировка полученной информ а­
ции, либо счет преры вается, вы являю тся 
причины перерасхода материальны х ресур­
сов, принимается решение и производится 
дальнейш ий расчет.

В процессе решения задач  рассчиты ­
ваю тся индивидуальные, групповые нормы 
расхода, коэффициенты использования и 
расхода. В специфицированных нормах 
расхода учитываю тся все применяемые в

производстве плит материалы и виды дре­
весного сырья.

М атематическое обеспечение, исполь­
зуемое для решения задач, позволяет 
легко внедрять его на предприятиях. 
Программы написаны на алгоритмическом 
языке К О Б О Л  в операционной системе 
ЕС.

Автоматизированный расчет норм расхо­
да древесного сырья и м атериалов в произ­
водстве Д С П  и Д В П  внедрен в семи 
объединениях М инлесбумпрома БССР; 
в Витебскдреве, Речицадреве, Мостовдре- 
ве, Пинскдреве, М озырьдреве, Ивацевич- 
древе и Борисовдреве.

Предприятия представляю т информацию
о характеристике сырья и материалов, 
используемых в производстве плит, и дан­
ные для расчета экономии материальных 
ресурсов. В ходная и нормативно-справоч­
ная информация вводится с устройств ото­
браж ения или с перфокарт и перфолент. 
Д л я  введения информационной базы  ис­
пользованы система математического обес­
печения «И нформационная база АСУ ОС» 
и генератор ввода «ГВ ОС».

Комплекс задач  имеет автономное приме­
нение, но может быть использован для 
решения смежных задач  (для расчета 
потребности материального ресурса, цен, 

'себестоимости, расчета норм расхода на 
пятилетний период).

Новые книги----------------------------
Кряков М. В., Гулин В. С., Берелин А. В. Современное 
производство мебели.— М.: Л есная пром-сть, 1986.— 
264 с. Ц ена 1 р. 80 к.

Д ана краткая характеристика структуры технологиче­
ского процесса изготовления мебели. О свещ ены вопросы

автом атизации мебельного производства, способы исполь­
зования отходов. О писана конструкторская и техноло­
гическая подготовка производственных процессов. Д л я  ин­
женерно-технических работников мебельных предприятий 
и организаций.
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Механизация переместительных операций

УДК 684:621.86

Механизация погрузки мебели в вагоны
Ю . д. Л Ю БЕН КО , Р. Р. С А В О С Т О В А  —  П О  «Гом ельдрев»

В производственном объединении «Го­
мельдрев» на отгрузке мебели со склада 
в железнодорожные вагоны работает 
бригада в составе шести грузчиков.

Двое грузчиков на тележ ках подвозили 
упакованную мебель со склада к вагону, 
двое других поднимали ее и заталкивали 
в вагон, а остальные расставляли мебель 
в вагоне в соответствии со схемой загрузки. 
Процесс этот был весьма трудоемким и м а­
лопроизводительным.

Д ля механизации погрузки мебели члены 
первичной организации Научно-техниче­
ского общ ества на нашем предприятии из­
менили способ загрузки мебели в вагоны. 
Они предложили загруж ать мебель на те­
леж ках непосредственно в вагоны, исполь­
зуя наклонную эстакаду, оборудованную 
гидравлическим подъемником. Это исклю­
чило такие трудоемкие процессы, как подъ­
ем мебели в вагон и растаскивание ее по 
вагону вручную.

При новом порядке работы грузчик т ак ­
же транспортирует упакованную мебель 
на тележке. На выходе из склада готовой 
продукции он закаты вает тележку на плат­
форму гидроподъемника 7 (см. рисунок), 
нажимает на концевой выклю чатель 6  и 
приподнимаемая платформа автоматически 
останавливается на уровне пола вагона / .

Д вигаясь далее по эстакаде 8 , колеса 
тележки нажимаю т на ф лаж ок 5 путевого 
выключателя 4, опускаю щ его платформу 
в исходное положение для подъема следую­
щей тележки с мебелью. В это время 
предыдущ ая нагруж енная тележ ка въез­
ж ает по откидному щиту 2  в вагон, 
и грузчик устанавливает там мебель в 
соответствии со схемой погрузки вагона.

Пустая тележ ка возвращ ается на склад, 
минуя гидравлический подъемник по нак­
лонной эстакаде 3. Весь процесс повто­
ряется до полной загрузки вагона.

Схема механизированной погрузки мебели в вагоны М ПС

Внедрение новой технологии и организа- производительность труда и сэкономить
цин погрузки мебели позволило повысить около 4 тыс. р. в год.

Новые КНИГИ'
Опыт применения строганого щпона из древесины тропи­
ческих пород /  С. А. Аксельрод, П. В. В асилевская, 
М. А. И ванова, Л . И. Т роязы кова.— Л .: Л Д Н Т П , 
1986.— 28 с. (Сер. «Передовой производственный и науч­
но-технический опыт в деревообрабатываю щ ей промыш лен­
ности»). Цена 15 к.

Перечислены сведения о свойствах строганого шпона 
(как облицовочного м атериала) из древесины тропических 
пород. Рассмотрены технология облицовывания и >ttioco6 bi 
обработки поверхности облицованных деталей . Д л я  инж е­
нерно-технических работников, заняты х в производстве 
мебели.
Пижурин А. А. Электрооборудование и электроснабж ение 
лесопромышленных и деревообрабаты ваю щ их предприя­

тий: Учебник для лесотехнических техникумов.— 2-е изд., 
перераб. и доп.— М.: Л есная пром-сть, 1987.— 296 с. Цена 
1 р.

Описаны современное электрооборудование и электропри­
вод деревообрабатываю щ их и лесозаготовительных пред­
приятий; рассмотрены электросхемы, аппаратура управле­
ния и защ иты ; раскрыты принципы автоматического ре­
гулирования приводов, методика их выборов и техни­
ческие характеристики электроприводов. О траж ены  системы 
электроснабж ения лесопромышленных и деревообрабаты ­
вающих предприятий. Д л я  учащ ихся лесотехнических тех­
никумов, а такж е для энергетиков и электромехаников, 
работаю щ их в лесной промышленности.
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Охрана труда

УДК 674.05-78

Модернизация пневмоприемников деревообрабатывающих станков
Н. А . ИЕВЛЕВ, канд. техн . наук, Ю . Е. Ш А К А Л О В  —  П Л А Н У В Н П О  «Сою знаучплитпром»

О бработка древесины и плитных мате­
риалов различными деревореж ущ ими ин­
струментами сопровож дается образовани­
ем значительного количества древесных 
отходов (опилок, струж ек и пыли). С во­
евременное и качественное улавливание и 
удаление этих отходов в местах и во время 
их образования выполняется только аспи- 
рационными системами. По СН 245— 71 
содерж ание пыли в воздухе на рабочих 
местах не долж но превыш ать 6  мг/м^. 
Эффективно работаю щ ие аспирационные 
системы довольнр легко поддерж иваю т 
данную концентрацию. Н аруш ения же в 
работе систем и в первую очередь при­
емников приводят к чрезмерной запы лен­
ности воздуха и скоплению отходов в произ­
водственном помещении.

Встроенные приемники больш инства экс­
плуатируемых станков работаю т эф ф ек­
тивно, однако в выпускаемых в послед­
нее время новых станках приемники вы­
полняются со значительными отклонениями 
от предъявляемы х к ним требований. Они 
должны обладать:

высокой степенью улавливания, обеспе­
чивающей соблюдение требований санитар­
ных норм по содерж анию  пыли в возду­
хе рабочей зоны, максимально полным 
улавливанием и удалением от станка дре­
весных отходов;

минимально возможным аэродинамиче­
ским сопротивлением и количеством у да­
ляемого через приемник воздуха и, как 
следствие, низкой рабочей энергоемкостью;

возможностью использования при р а з ­
личных изменениях технологического про­
цесса;

удобством эксплуатации и замены реж у­
щего инструмента при совмещении функ­
ций уловителя и ограж дения рабочего 
органа станка.

Чтобы создать рациональную  конструк­
цию приемников, конфигурация корпуса 
и геометрические размеры которых обес­
печивали (с учетом характеристик пыле­
вого ф акела) максимальное улавливание 
древесных отходов, необходимо руководст­
воваться следующими положениями: 

конструкция приемника долж на исклю­
чать резкое торможение и отклонение дре­
весных частиц при контакте с элементами 
корпуса;

следует максимально использовать при­
обретенную от режущ его органа станка 
кинетическую энергию древесных частиц;

улавливание больших количеств пыле­
видных частиц, с учетом их низкой инер­
ционности, долж но происходить благодаря 
энергии всасываю щ его ф акела, формируе­
мого входным сечением приемника;

скорость движ ения уловленной частицы 
в любом сечении приемника (в некоторых 
случаях независимо от скорости воздуш ­
ного потока) не долж на быть ниже тран ­
спортной.

Изложенные принципы использованы 
нашим ПМ НУ при модернизации различ­

ных типов приемников для деревообра­
баты ваю щ их станков.

Н а многопильном станке Ц Д К -5  (рис. 1) 
приемник до модернизации представлял со­
бой плоский наклонный лоток 7, соеди­
ненный в верхней части с отсасы ваю ­
щим воздуховодом 6 . Выбрасываемый 
пильным диском 2 факел отходов 4 с 
большой скоростью ударялся  в пластину 
лотка, частично улавливался и удалялся  
через отсасы ваю щ ий воздуховод, а частич­
но рассеивался внутри литого корпуса

укрытия / ,  скапливаясь на рабочем столе. 
С танок приходилось периодически останав­
ливать и освобож дать от отходов. С те­
пень улавливания отходов приемником 
составляла около 65 %.

В процессе модернизации воздуховод 6  

и лоток 7 демонтированы. Новый прием­
ник 3  выполнен в виде сварного метал­
лического короба, прикоепленного к лито­

Рис. 1. Приемник для улавливания отходов многопильного станка Ц Д К -5

Рис. 2. Приемник к пиле поперечного раскроя станка ЦТМ Ф
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му корпусу укрытия пильных дисков. 
К^онфигурация и геометрические р а з­
меры приемника подобраны таким о бра­
зом, чтобы максимально использовать для 
улавливания энергию частиц, образую щ их­
ся при пилении древесины. Ф акел древес­
ных отходов практически полностью улав­
ливается входным сечением приемника, 
который работает эффективно и надежно. 
М одернизированные приемники к станкам 
Ц Д К -5 опробованы на Коломенской ме­
бельной фабрике ВПО «Центромебель».

Приемник пилы поперечного раскроя 
станка ЦТМ Ф (рис. 2) работал неэф­
фективно, поскольку конфигурация при­
емника-укрытия 4 пильного диска 6  

(в процессе модернизации демонтируется) 
и схема движ ения транспортного воздуш ­
ного потока в горизонтальном отсасы ваю ­
щем коробе I  были выбраны неудачно. 
Степень улавливания приемника в зави ­
симости от толщ ины обрабаты ваем ого 
материала составляла не более 50 %. 
Приемник-укрытие был сблокирован с 
пильным диском, перемещ аю щ имся в оп­
ределенном диапазоне вдоль отсасы ваю ­
щего короба /  с резиновым уплотнением 2 . 
Короб соединен с торцов с отсасы ваю ­
щими воздуховодами 7.

М одернизированный приемник-укрытие
5 имеет конфигурацию, позволяющую 
максимально улавливать факел 3 древес­
ных отходов, который со значительной 
скоростью вы брасы вается в горизонталь­
ный отсасываю щий короб в направлении 
движения воздуха, что в свою очередь 
обеспечивает необходимые условия для 
транспортирования отходов.

Чтобы ликвидировать непроизводитель­
ные подсосы, в верхней части горизон­
тального короба предусмотрено усиление 
резинового уплотнения 2  (сечение А —А ) .  
Один из торцов короба подсоединяется 
к отсасываю щему воздуховоду 7, другой 
торец выполняется открытым для прохода 
воздуха.

При условии удаления нормативного ко­
личества воздуха приемник служ ит эф ­
фективно и надежно с К П Д  более 90 % 
и обеспечивает непрерывную работу стан­
ка.

Приемники пил продольного раскроя 
станка ЦТМФ (рис. 3) такж е работали 
неэффективно. Б ольш ая часть выходящ его 
из-под пильного диска ф акела 2  древес­
ных отходов ударялась в защ итный кожух
4 и внутреннюю горловину приемника- 
воздуховода 3, заполняя все пространство 
между пильным диском и кожухом. Часть 
отходов удалялась через отсасываю щ ий 
воздуховод 3. К П Д  приемника в зависи­
мости от толщины обрабаты ваем ого мате­
риала составлял 35—40 %.  При модер­
низации была отрезана часть защ итного 
кожуха 4, демонтирована горловина воз­
духовода 3, расш ирена горловина прием­
ника I  с таким расчетом, чтобы весь 
факел беспрепятственно доходил до тран ­
спортного трубопровода. Это позволило 
довести степень улавливания до 96 % и 
обеспечить непрерывную работу станка. 
М одернизированные приемники к станкам 
ЦТМФ внедрены на Горяче-Ключевской 
мебельной фабрике П М Д О  «Кубань».

На шлифовальном станке МКШ -01-1 
(рис. 4) головные и вспомогательные при­
емники имели низкую степень у лавлива­
ния пылевых отходов (около 90 % ), 
вследствие чего содерж ание пыли в возду­
хе рабочей зоны (15— 20 м г/м ’ ) пре­

Рис. 3. Приемник к пиле продольного раскроя станка ЦТМ Ф

выш ало П Д К . Причинами неудовлетвори­
тельной работы приемников являлись кон­
структивные погрешности, допущенные на 
стадии проектирования: не были учтены 
характеристики пылевых факелов и всасы-

улавливание образую щ ейся пыли, включая 
и снятие ее с ш лифовальной ленты.

После модернизации приемников при 
сохранении проектных объемов удаляемого 
от них воздуха степень улавливания воз­
росла до 97,5 % , что позволило довести 
содерж ание пыли в воздухе на рабочем 
месте до санитарных норм. Кроме того, 
из-за ненадобности были ликвидированы 
дополнительные приемники-уловители от 
щеточного устройства (на выходе из

Рис. 4. Пылеприемиики к шлифовальному 
станку МКШ -01-1

вающ их воздушных потоков, создаваемых 
приемниками.

М одернизированные головные 1 и вспо­
могательные 2  пылеприемники выполнены 
в виде сварных металлических коробов 
трапециевидной формы переменного се­
чения, соединенных через тройники с м а­
гистральным отсасы ваю щ им воздуховодом
3. Входные сечения пылеприемников, 
имеющие щелевидную форму, формируют 
глубокие всасываю щ ие воздуш ные факелы
4, которые обеспечиваю т максимальное

ш лифовального станка). М одернизирован­
ные приемники к ш лифовальным станкам 
опробованы на Правдииском мебельном 
комбинате ВП О  «Центромебель».

Степень улавливания пылевых отходов 
головными, вспомогательными и дополни­
тельными приемниками к станкам ДКШ -1 
(рис. 5) (ш лиф овальная линия ДЛ Ш -50) 
составляла около 93 % . С одерж ание пыли 
в рабочей зоне (до 15 мг/м^) значительно
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Рис. 5. Приемники к станкам ДКШ -1 ш лифовальной линии Д Ш Л -50:
а —  схема улавливания пыли: 1. 2, 3 — вспомогательный, головной и дополнительный приемники; 

4 — пылевоздушный факел (всасывающий); 5 — стан©к Д К Ш -/; 6 — отсасывающ ий воздуховод; 6 — /, / / ,  I II  — 

конфигурация и размеры вспомогательного, головного и дополнительного приемников

превыш ало П Д К . Д ело в том, что кон­
фигурация и геометрические размеры от­
дельных элементов этих приемников были 
выбраны неудачно. Сечения горловин при­
емников малы, что обусловило с одной 
стороны неоправданно высокие аэродина­
мические сопротивления, с другой — 
недостаточные для эффективного обес­
пыливания объемы удаляемого воздуха. 
В спомогательные приемники имели угол 
раскры тия, близкий к 180°, вследствие чего 
рационально работала только центральная 
зона. Скорость воздуха на входе в до­
полнительные приемники, обслуживаю щ ие 
щеточное устройство, составляла около 
1 м /с , что на порядок ниже минималь­
но необходимого значения.

М одернизация приемников позволила 
значительно снизить их сопротивление и 
резко увеличить величину всасываю щ его 
ф акела. При сохранении проектных рас­
ходов удаляем ого воздуха степень улав­
ливания приемниками отходов достигла 
98 %, что позволило снизить содерж ание 
пыли в воздухе рабочей зоны в 4 раза  и 
довести его до санитарны х норм. Такие 
приемники успешно эксплуатирую тся на 
Кинешемской мебельной фабрике ВПО 
«Центромебель».

Пылеприемник полировального станка 
П 1Б (рис. 6 ) работал крайне неэффек­
тивно, степень улавливания — не более 
50 %.  Это объяснялось неудачным конст­
руктивным решением приемника, который 
был частично совмещен с литым корпу­
сом (кожухом) укрытия 6 . Кроме того, 
его входной проем находился в значи­
тельном удалении от зоны выделения пыле­
воздуш ного ф акела 2 .

М одернизированный пылеприемник /  
выполнен в виде двух сблокированных 
сварных металлических коробов трапецие­
видной формы, соединенных через трой­
ник с отсасываю щим воздуховодом 9. 
О тсасы ваю щ ая часть старого пылеприем- 
ника демонтирована, проем полностью 
перекрыт металлической заглуш кой 7. 
Приемник крепится на жестко связанной 
со станиной 5 стойке 8  из уголка.

В процессе модернизации было такж е 
предусмотрено независимое перемещение 
литого корпуса укрытия 6  по мере износа 
кругов полировального бараб ан а  3 и воз­
можность изменения положения корпуса 
приемника при изменении толщины обра­
баты ваемы х деталей 4. Конструктивно пы 
леприемник изготовлен таким образом, 
чтобы максимально перекрыть пылевой 
факел при любом диаметре полироваль­
ного бар аб ан а . Приемник работает с высо­
кой степенью улавливания (93—95 % ) 
при условии удаления через него норма­
тивного объема воздуха. М одернизация 
пылеприемников к полировальным станкам 
осущ ествлялась на Горяче-Ключевской ме­
бельной фабрике. Пылеприемники работа­
ют надеж но, содерж ание пыли в воздухе 
при работе станков не превышает до­
пустимых норм.

. 6 . Приемник к полировальному станку П1Б
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Производственный опыт

УДК 630’ .824 .8 1 /.8 2 :6 7 4 .8 1 5 -4 1

Малотоксичные смолы в производстве древесностружечных плит
м. с. М ИШ КИН, в. в. Л А З А Р Е В А , С. Н. Б УЛ О ВА  —  Электрогорский мебельный комбинат

Устойчиво работал завод  древесностружечных плит Электрогор- 
ского мебельного комбината в первом году пятилетки. По вы­
пуску продукции он вышел на мощность 115 тыс. м’ в год, 
всего же в 1986 г. изготовлено свыше 108 тыс. м’ плит, из них 
более 80 % с государственным Знаком  качества.

Достижению  высоких результатов способствует тесная связь 
коллектива с научно-исследовательскими организациям и, посто­
янный поиск нового. Так, в содружестве с В Н И И древом и 
Ц Н ИИФ ом на комбинате разработали  новый способ производства 
древесностружечных плит с использованием малотоксичных смол 
двух марок. При этом ставилась задача  — снизить расход 
материалов, а такж е уменьшить токсичность смолы и плит.

Опытно-промышленные испытания малотоксичных смол прово­
дили на комбинате в мае— июле 1986 г.

Смолы готовили в цехе карбамидных смол.
Древесностружечные плиты с пониженным содерж анием  сво­

бодного формальдегида получали, используя новую малотоксич­
ную смолу КФ-015 (ТУ 13-914—86) и карбамидоформальдегидную  
КФМТ, приготовленную по измененной технологии с отношением 
карбамида к формальдегиду 1:1,205 (ГОСТ 14231—78). П о к аза ­
тели качества смол и древесностружечных плит сравнивали 
с базовыми данными, получаемыми при изготовлении смол и 
плит по утвержденной на комбинате технологии (с применением 
смолы КФМТ и активатора «Бизон X L -300»).

Смеш иваемость С водой . .......................
Продолжительность отверж дения, с . .
Содержание свободного ф ормальдегида. 
Ж изнеспособность клея с добавлением

1 % N H X l прн 20 *С, ч .......................

1 :1 ,5 -1 :3  
50—70 

0 ,0 5 -0 .1 5

8

Связую щ ее на базе  смолы КФ-015 готовилось без применения 
активатора «Бизон XL-300» в связи с ее более низким сухим 
остатком. Рецептура связую щ его для наружных и внутреннего 
слоев плиты, а такж е его характеристика приведены ниже:

Наружные Внутренний
слои слой

Смола, КФ-015, к г ................................................... 400 250
Вода, к г ......................................................................... 28 —

20 %-ный раствор хлористого
13

Коэффициент рефракции .................................. 1,444 1,446— 1.447
Вязкость, с . . . . ........................................ 16— 17 17— 19
Продолжительность желатиниэации, с . . . 150— 180 4 8 - 5 0

Режимы осмолеиия и прессования плит соответствовали при­
нятым на комбинате. Результаты  физико-механических испыта­
ний плит и содерж ание в них свободного формальдегида при­
ведены в таблице.

Связующее на основе смолы

П оказатели КФМТ КФМТ с активатором КФ-015 малотоксичнын
КФМТ

(алотоксичной КФМТ 
с активатором

Плотность, кг/м^
Предел прочности, М Па:

692—758 700—740 700—742 722—760 728

при статическом изгибе 18,24—22 17.64—21,5 1 7 ,7 -2 2 ,1 7 1 8 ,3 -2 2 ,5 18,0
при растяжении перпендикулярно пласти 0 ,4 0 9 -0 ,5 5 0,449—0.54 0,413—0,53 0 ,4 6 4 -0 .6 0 5 0,487

Разбухание, % 17—22 19—22 17,3—23 19—21 22,0
Содержание свободного формальдегида в

плите, определенное по методу сПерфоратор», 
мг/100 г плиты

27.5 29,6 19,3 21,6

Приготовление связующего с использованием активатора «Би 
зон XL-300» для производства древесностружечных плит в лет­
ний и зимний периоды различны. В первом случае в составе 
рецептуры наружных и внутренних слоев 25 % смолы КФМТ 
заменяется 20 % активатора «Бизон XL-300». Во втором случае 
количество вводимого в связующее внутреннего слоя актива­
тора снижается до 5— 1 0  % в связи с повышенным парообразо­
ванием при прессовании. Активатор «Бизон XL-300> готовится в 
соответствии с требованиями лицензионного соглаш ения ’ и 
характеризуется следующими показателями:

Содержание сухого вещества, % . . . 4 3 ± 1
Вязкость, с ..........................................................................................................  . . П ± |
Плотность, г/см ’ .................................................................... 1 ,225±0,005
p H .....................................................................................................................  7,8—8,5
Содержание свободного формальдегида, % . . . . . 0,15

На первом этапе испытьГйали малотоксичную смолу КФ-015, 
разработанную ВНИИдревом. В основу ее изготовления полож е­
но мольное отношение карбамида к формальдегиду 1:1,151. Синтез 
смолы ведется при введении карбамида в три стадии. О безвож и­
вание при вакуум-сушке выполняется до получения смолы более 
низкой концентрации. Готовая смола характеризуется следую щ и­
ми показателями:

М ассная доля сухого остатка. 
Вязкость, с . 
pH

6 2 ± 1
30—60

7 - 8

Применение смолы КФ -015 при изготовлении древесноструж еч­
ных плит не потребовало изменения технологии. К достоинствам 
смолы относится повышенная формоустойчивость ковра, что об­
условливается низкой смешиваемостью смолы КФ-015 с водой. 
В то ж е время это свойство затрудняет мойку оборудова­
ния, трубопроводов, форсунок. Кроме того, из-за низкой смеши­
ваемости смолы с водой струж ечно-клеевая масса налипает на 
скребковые и винтовые конвейеры, что приводит к повышенному 
числу смоляных пятен на поверхности древесностружечных плит.

Н а втором этапе испытывали малотоксичную смолу КФМТ. 
Известно, что содерж ание свободного формальдегида в смоле 
зависит в основном от мольного отношения формальдегида 
и мочевины и способа конденсации.

Используя разработки Н П О  «Научфанпром» по изготовлению 
малотоксичной смолы КФ М Т, специалисты комбината изменили 
режимы конденсации и получили смолу ограниченной смеш и­
ваемости с водой.

Исходная реакционная смесь готовится в реакторе, куда з а ­
груж аю т 2300 кг формалина и 852 кг карбамида (первая пор­
ци я). Подготовленную реакционную смесь подогревают до 50— 
55 °С, устанавливая pH смеси не ниже 7. З а  счет экзотерми­
ческой реакции температура смеси повышается до 90—92 °С, 
после чего определяют pH среды, которая долж на быть в пределах
6,5— 7,0. При этой температуре конденсационный раствор выдер­
живаю т в течение 30 мин и затем вновь определяют pH кон­
денсационного раствора, величина которого долж на быть в пре­
делах 6 ,0 —6 ,6 .
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Д обавляя небольшими порциями 20 % -ный раствор хлористого 
аммония, величину pH сниж аю т до 4,3—4,5. Конденсационный 
раствор выдерживаю т в течение 20— 30 мин при температуре 
90—92 °С. Одновременно контролируют растворимость его в воде 
(при 13— 15°С ) путем отбора проб из реактора через каж ды е
5 мин после выдержки. Взятую  из реактора пробу конденсацион­
ного раствора (2 —3 капли) добавляю т в налитую в пробирку 
холодную воду. Когда проба на растворимость показы вает смеш и­
ваемость с водой 1 :8 — 1 : 1 0 , выдержку на этой стадии прекращ аю т.

Д алее постепенным добавлением небольшими порциями 33 % - 
ного раствора едкого натра pH конденсационного раствора по­
вышают до 6,7— 7,0. Раствор охлаж даю т до 70— 73 °С. На этой ста ­
дии показатель преломления раствора Кр долж ен составлять 
1,421 — 1,423. В процессе вакуум-сушки отгоняют воду в вакуум- 

сборщ ик до получения смолы с показателем  преломления 
1,448— 1,452.

По окончании вакуум-сушки при температуре 65—68 °С до­
бавляют вторую порцию карбамида — 562 кг. Доконденсацню  
с карбамидом ведут при температуре 60—62 °С и непрерывном 
перемешивании в течение 30 мин. После охлаж дения до 25— 
30 °С смолу сливаю т в меш алку и отбираю т пробы. Через 
24 ч после изготовления смола долж на превратиться в одно­
родную суспензию от белого до светло-ж елтого цвета и отвечать 
следующим требованиям:

ковра и прессование — на модернизированных отечественных 
прессах П Р-5, П Р -6 А. Реж им  прессования следующий:

-Массная доля сухого остатка. % . . .
М ассная доля свободного ф ормальдегида,

%. не более ........................................
Вязкость условная при 2 0 ± 0 ,5  "С

по вискозиметру, с ........................................
p H ...............................................................................
Продолжительность желатинизацнн:

при 100 '’С, с ...................................................
при 20± 1  ®С, ч. не м е н е е .......................

Смешиваемость смолы с водой при 2 0 ± 1  “С

66,0±!

0 ,0 9 -0 .1 2

40—70 
6.5—8.5

3 5 - 5 5
8

1 ;5 - 1 :8

Полученную малотоксичную смолу КФМТ нспользов?ли при 
опытно-промышленной выработке древесностружечных плит без 
активатора и с его применением. Рецептура приготовления 
связующего по первому (числитель) и второму (знам енатель) 
вариантам для наружных и внутреннего слоев, а такж е его х ар ак ­
теристика приведены ниже:

М алотоксичная смола КФМТ. кг 
Активатор сБизои XL-ЗОО», кг
Вода, к г .............................................
Отвердитель (20 %*ный раст­

вор N H 4 C I ) ,  к г ............................
Вязкость, с .......................................
Коэффициент рефракции . . .

Продолжительность желатиниза- 
ции, с . . . .

Наружные слои

350/300
- / 8 0
30 /30

Внутренний слой

300/300
—/8 0

—  20/20
19—2 0 /1 7 — 18 

1 ,4 4 8 -1 ,4 5 0 / 1 ,4 5 2 -1 ,4 5 4 /
1 ,4 4 2 -1 .4 4 3  1.446— 1.448

100— 120/250 4 6 - 5 0 /4 6 —50

С труж ка со связующим смеш ивается на комбинате в скорост­
ных смесителях. Ф ормирование струж ечного клеевого ковра 
производится на оборудовании фирмы «Бизон», подпрессовка

Температура термомасла на входе. 
Цикл прессования — общий, с 
Ритм кон вей ера.с  
Толщина шлифованных плит, мм

1 8 0 -1 8 5
425
23,5

16

с  применением малотоксичных смол расход связую щ его на
1 м’ древесностружечной плиты не увеличился. П оказатели, 
характеризую щ ие свойства полученных этим способом плит и 
содерж ание в них свободного форм альдегида, указаны  в таблице.

Важным критерием, определяю щим санитарно-гигиенические 
условия труда при работе с карбамидными смолами, является 
не только количество содерж ащ егося в смоле свободного ф орм аль­
дегида, но и количество ф орм альдегида, выделяемое в процессе 
отверж дения смолы при нагревании в прессе. Н а комбинате в 
соответствии с утвержденным графиком для определения свобод­
ного ф орм альдегида ведется отбор проб воздуха на рабочих 
местах операторов в клеесмесительном отделении, в зонах ф ор­
м ирования ковра и главного конвейера, а такж е пресса и линии 
ш лифования. Результаты  контроля воздуха на рабочих местах 
показы ваю т, что у применяемых смол количество выделяемого 
при отверждении ф орм альдегида пропорционально его содерж а­
нию в свободном состоянии в смоле.

Следует отметить, что на нашем комбинате применение мало­
токсичной смолы КФ М Т имеет преимущества по сравнению с 
использованием смолы КФ-015. Повыш енная вязкость смолы, ог­
раниченная смеш иваемость ее с водой и более высокий сухой 
остаток положительно сказы ваю тся на процессе прессования и 
осмоления в скоростных смесителях. Оборудование, трубопрово­
ды, форсунки хорошо моются.

Комбинат начал использовать малотоксичную смолу КФМТ с 
повышенной вязкостью  с сентября 1986 г. Результаты  промышлен­
ных выработок показали, что карбамидоформальдегидны е смолы 
с мольным отношением карбам ида и формальдегида 1:1,171 
(смола КФ -015) и 1,0:1,205 (малотоксичная смола КФ М Т) при­
годны для производства древесностружечных плит класса Е2. 
В малотоксичных смолах содерж ание свободного формальдегида 
сниж ено с 0,3 до 0,15 %.  Применение этих смол не требует 
увеличения расхода связую щ его на производство 1 м’ плиты. 
При этом расход формалина на изготовление 1 т уел.-сухой 
смолы при синтезе смолы КФ -015 сниж ается на 80 кг, а малоток­
сичной смолы КФМТ — на 57 кг.

Внедрение малотоксичных смол не требует модернизации обо­
рудования цехов приготовления смол и корректировки техноло­
гии производства плит.

С применением смолы КФ -015 и малотоксичной смолы КФМТ 
количество свободного ф орм альдегида в древесностружечной пли­
те уменьш илось до 20 мг на 100 г плиты. Рас.ход формалина 
снизился. Б л агодаря  повышенной вязкости смол возрастает 
устойчивость кромки ковра. Все это позволяет рекомендовать 
смолы к использованию  в производстве древесностружечных плит.

Экономический эф фект от внедрения малотоксичной смолы 
КФМТ на Электрогорском мебельном комбинате зй 1986 г. соста­
вил 18 тыс. р.

УДК 474:331.103.6

Творчество рационализаторов Кишиневского МДК «Кодры»
м . п. САВОСТЕНКО

Изменение конструкции подъемного стола пресса. При модерни­
зации механизма загрузки-выгрузки польского пресса D G PIA -475 
возникла необходимость изменения конструкции подъемного 
стола пресса (рис. 1 , а ) .

Подъемный стол включает в себя нижнюю обогревательную  
плиту /  и три попере"чные балки 3, опираю щ иеся на плунжеры 4 
гидроцилиидров 5. П лита и балки связаны  меж ду собой жестко. 
Зубчатый механизм стабилизации 6  подъемного стола крепится 
к нижней плите пресса (верхняя плита обозначена поз. 2 ).

Т акая конструкция стола не позволяет рабочему органу 10 ме­
ханизма загрузки-выгрузки 9 двигаться по замкнутому циклу.

В измененной конструкции подъемного стола поперечные балки 3 
заключены в изготовленную из ш веллера №  18 раму 7. Р ам а 
и балки сварены между собой жестко. М еханизм стабилизации 6  

без изменения его конструкции закреплен на полученном таким 
образом  подвижном столе. Н орм альная работа механизма ста ­
билизации в этом случае не наруш ается (рис. 1 , 6 ).

Поставленные меж ду столом и плунжерами 4 гидроцилинд­
ров 5  дистанционные втулки 8  позволят сократить время подъема 
стола, а следовательно, увеличить производительность прессова­
ния. П редлож енная конструкция подъемного стола проста по 
устройству и обслуживанию .
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Гидравлический трубогиб (рис. 2 ). Основным элементом гидрав­
лического трубогиба служ ит гидравлический дом крат 3, который 
жестко крепится на станине /  (стальной плите — основании).

Рис. 2. Гидравлический трубогиб

Н а шток домкрата надевается оправка, а на основании закреп ­
ляются упоры. Размеры  оправки и упоров в зависимости от диам ет­
ра обрабатываемой трубы меняются ( 2  — хомут для крепления 
дом крата).

Н а трубогибе можно изготовить отводы для сантехнических 
нужд от 1 /2 " до 1 1 /2" разной кривизны. С м ена профильного 
сектора 4 и профильных роликов 5 не представляет никаких 
затруднений.

С применением данного приспособления на изготовление од­
ного отвода одному человеку требуется всего 30— 45 с.

Составной вал толкателя Д С П  (рис. 3 ). На станке ЦТМ Ф  вал 
механизма толкателя Д С П  имеет большую длину — 3430 мм. 
В процессе эксплуатации шейка вала облам ы вается, так  как на 
нее через кронштейн передается основная нагрузка.

Когда вал зам еняется на новый, станок останавливается на 
длительное время (разборка, изготовление вала, сборка).

П редлож ено изготовить вал, состоящий из двух частей.
Д л я  этого необходимо укоротить существующий (вышедший 

из строя) вал со стороны зоны излома до разм ера 3203 мм и выто­
чить вал длиной 225 мм. Состыковываю тся оба вала полумуф- 
тами.

1
V / / / / / A

с — ) 1 { лt  )

НУ 7

g f

Рис. 3. Составной вал толкателя Д С П :
1 — кронштейн; 2 —  вал II; 3 —  вал 1

Д л я быстрого ремонта вала необходимо иметь в запасе короткий 
вал 225 м м  вместо 3430 мм.

П редлож енная К о н с т р у к ц и я  вала толкателя Д С П  позволит с о ­

кратить в р е м я  простоя станка, сэкономить металл на изготов­
ление вала (круг 50, сталь 45), а такж е затраты  на его изготов­
ление.

Приспособление для насечки зубьев на пильных дисках малого 
диам етра (рис. 4 ) . Пилош тамп П Ш П -2 предназначен для на­
сечки зубьев на пильных дисках диаметром 300 мм и более. Н асе­
кать зубья на пильных дисках меньшего диам етра его конструк­

Рис. 4. Приспособление для на­
сечки зубьев на пильном диске: 
! —  пильный диск; 2 —  корпус; 3 —  при­
жимной болт; 4 —  прижимная шайба; 
5 —  делительная шестерня; 6 — осно-
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ция не позволяет. Поэтому при изготовлении пил диаметром менее 
300 мм зубья на пильных дисках приходилось нарезать абр ази в­
ными кругами, что требовало больших затрат времени и расхода 
абразивных кругов.

В целях повышения производительности операции ф орм ирова­
ния зубьев на пильных дисках малого диаметра и экономии аб ­
разивных кругов предложено приспособление, позволяю щ ее на том 
же пилоштампе насекать зубья и на небольших дисках. С внед­
рением данного предложения облегчились условия труда инстру­
ментальщика, улучшилось качество насечки зубьев, повысилась 
безопасность операции.

Изменение технологии изготовления концевых цилиндрических 
незатылованиых фрез (рис. 5 ). Н а станках ВФ К для выборки прое­
мов в дверях набора мебели для жилой комнаты, выборки четвер­
ти, для подчистки закруглений применялись концевые цилиндри­
ческие незатылованные фрезы с напайкой пластинки твердого

Рис. 5. П ервоначальная (а) и измененная (б) схема разм ещ ения 
пластинки твердого сплава в корпусе концевой фрезы (разрез)

сплава. Пластинка напаивалась на режущ ую  часть использован­
ной концевой фрезы заводского изготовления. После обработки 
до нужных размеров фреза вы держ ивала практически 2 —3 пере­
точки из-за скалы вания лезвия.

Предлож ено изменить технологию изготовления таких фрез и из­
менить место расположения пластинки твердого сплава в корпусе 
фрезы. Т акая  фреза может вы держ ать 25—30 заточек. О бщ ая 
стойкость фрез повышается таким образом в 12— 15 раз.

Последовательность технологических операций: токарная о б р а­
ботка заготовки из ст. 40Х,45 с припуском на последующее ш ли­
фование; фрезерование выборки под пластинку твердого сплава; 
напайка пластинки на установке ТВЧ; обдирочное ш лифование 
зоны напайки пластинки; ш лифование хвостовика на размер 
диаметром 1 0 ^°®^; ш лифование рабочей части фрезы по диам ет­
ру; фрезерование паза радиусом 2,5—3 мм; абразивная обработка 
концевой части фрезы по всем геометрическим формам; заточка 
алмазным кругом формы А5П.

Пропиточный состав для пленки «Д». Д л я  изготовления облицо­
вочного материала на основе пропитанных бум аг с глубокой сте­
пенью отверждения смолы (тип «Д>) р азраб отана  рецептура про­
питочного состава (мае. ч .) :

П редлож ена конструкция комбинированной отвертки, с по­
мощью которой можно одновременно вы ворачивать муфту и заво ­
рачивать шурупы. М атериал сталь 45 по ГОСТ 1050— 74.

Применение комбинированных отверток позволит высвободить 
на сборочном участке пневмопистолеты и механические отвертки, 
улучшить условия труда, повысить его производительность и эконо­
мить резиновые шланги.

/4
20

h 0.5^451

65

А-А увеличено увеличено 0,д

Рис. 6 . Комбинированная отвертка

Комбинированное сверло (рис. 7 ). Сверление и зенковка отвер­
стий под муфту стяж ки в деталях  каркаса наборов мебели осу­
щ ествлялась за  два приема.

т
ж

Рис. 7. Комбинированное сверло (а) и ш аблон (б) для его 
заточки и изготовления

Пропиточная смола МФПС-2....................................  100
Глицерин технический..........................................  0,3
Карбамидоформальдегидная смола КФМТ......................  30— 40
Средство ОП-7 или ОП-10

(10%-иый водный раствор).................................. 10
Хлористый аммоний.............................................  0,7— 0,75

Комбинированная отвертка (рис. 6 ). Рабочее место столяра- 
сборщика было оборудовано тремя пневмопнстолетами: под свер­
ление отверстий, для выворачивания муфт, заворачивания шуру­
пов. Это создавало неудобства на рабочем месте и услож няло 
работу.

П редлож ено комбинированное сверло, позволяющ ее выполнять 
сверление на определенной глубине и зенковку отверстий под 
муфту стяж ки за  один проход. Применение твердосплавных н а­
паек на комбинированных сверлах увеличивает их срок службы.

Д л я  заточки и изготовления сверл служит ш аблон, позволяю ­
щий более качественно произвести заточку. Комбинированное 
сверло сокращ ает время на настройку инструмента, за  счет чего 
повыш ается производительность труда. П овы ш ается качество об­
работки деталей каркаса  наборов мебели.
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УДК 684.05.004.69

Механизм для перематывания тонкой проволоки
л. и. КА П О Ч Ю С  —  П М О  «Кауно балдай»

Рационализаторы  нашего объединения соз­
дали механизм для перемотки тонкой про­
волоки из бобин (весом свыше 1 т) в мотки 
по 30—40 кг (см. рисунок)

Заполненную проволокой бобину 6  уста­
навливаю т с помощью электротали между 
неподвижным центром 5 с электромеха­
ническим тормозом 4 с одной стороны и 
подвижным центром 7 — с другой.
Проволока нам аты вается на барабан  2, 
один ф ланец которого съемный (для снятия 
готовых мотков)

Б арабан  насаж ен на вал редуктора I , 
получающего вращ ение от электродвигате­
ля (на чертеже редуктор показан вместе с 
электродвигателем ).

При помощи клиноременной передачи 9 
редуктор соединен с механизмом 3, осу­
ществляющим равномерную намотку про­
волоки на барабан  2 .

Клиноременная передача закры та з а ­
щитным кожухом 8 . П роволока проходит 
между двумя вращ аю щ имися роликами, 
смонтированными на подвижной каретке, 
совершающей возвратно-поступательное 
движение. Длину хода каретки можно регу­
лировать. Н ам отав моток проволоки весом 
примерно 30 кг, электродвигатель выклю ча­
ют. Одновременно срабаты вает электроме­
ханический тормоз 4, который останавли­
вает вращ ение бобины с проволокой.

Ступица барабана 2 (на нее нам аты вает­
ся проволока) имеет небольшой конус, 
что позволяет легко снять предварительно

Схема механизма для перематывания тонкой проволоки:
/  — редуктор с электродвигателем; 2 — барабан для намотки проволоки; 3 — механизм для равномерной 
намотки проволоки; 4 — электромеханический тормоз; 5 — неподвижный центр; 6 — бобнна с проволокой; 

7 — подвижный центр; 8 — защитный кожух; 9 — клнноремснная передача

связанны й моток проволоки. Д л я  этого на 
каж дом ф ланце бар аб ан а  сделаны спе­
циальные отверстия.

Ход каретки механизма 3 рассчитан так, 
чтобы проволока нам аты валась через про­
межутки, равные трем ее диаметрам.

УДК 674:331.103.6

Механизация сортировки ДВП на линии их раскроя
т. и. М ЕЛЬНИЧЕНКО  —  Бобруйский ордена О ктябрьской революции фанерно-деревообрабатываю щ ий комбинат (П Д О 
«Бобруйскдрев»)

Научно-техническая общ ественность комбината постоянно р аб о ­
тает над совершенствованием технологических процессов. Свой 
вклад в это вносят рационализаторы , творчество которых — боль­
шой резерв повышения эффективности производства. И резуль­
таты такое отношение к делу дает ощ утительные. Т ак, после 
изменения схемы подачи пара на пропарку щепы в деф ибраторах 
цеха древесноволокнистых плит качество и размол щепы значи­
тельно улучшились, повысилось и качество плит, а расход пара 
на дефибраторы уменьшился.

Были реконструированы механизмы горячего прессования к 
прессу Д А  44-38, а это позволило исключить из процесса склеива­
ния фанеры ФК операцию холодной подпрессовки и, следователь­
но, высвободить в смену трех рабочих.

Н а линии раскроя в цехе Д В П  (мощностью 15 млн.м^ в год) 
была осущ ествлена м еханизация сортировки древесноволокнистых 
плит. С этой целью по предложению рационализаторов объедине­
ния были ликвидированы выносные конвейеры, под подъемными 
конвейерами оборудованы карманы по ф ормату древесноволок­
нистой плиты. Управление подъемными конвейерами вынесено на 
пульт, установленный перед первым карманом на расстоянии, 
достаточном для оценки качества плиты при ее прохождении.

Оценив плиту, оператор с пульта открывает нужный карман, 
и плита уклады вается в стопу. Таким образом , труд сортировщиц 
механизирован. Экономический эф ф ект составляет 17,6 тыс. р. 
в год.

Подобная линия внедрена и успешно действует на Селецком 
ДО Ке.
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УДК 684.4.058

Мебель компонует покупатель
Б. А . ВАСИЛЬЕВ —  В Н П О мебельпром

В институтах и КБ

Как подчеркивалось на апрельском (1985 г.) Пленуме Ц К  КПСС, 
необходимо полнее удовлетворять спрос на промышленные 
товары и услуги, насы щ ать рынок продукцией улучш енного ка­
чества, расш ирять ассортийент товаров, повыш ать культуру 
обслуживания.

Принятая партией и правительством «Комплексная программа 
развития производства товаров народного потребления и сферы 
услуг на 1986—2000 годы» ставит большие задачи  перед мебель­
ной промышленностью страны. В двенадцатой пятилетке должны 
быть решены вопросы коренного улучш ения качества и расш ире­
ния ассортимента изделий, наиболее полного удовлетворения 
разнообразных потребностей населения в мебели. При этом 
особенно важ но повышать уровень потребительских свойств изде­
лий с учетом интересов различных групп населения, стимулировать 
творческую активность потребителей в формировании интерьера 
жилища, способствовать повышению общ ей культуры быта.

Специалисты ВНП Омебельпрома работаю т над решением 
этих задач. Соверш енствуются формы и конструкции мебели. 
На основе изучения потребностей и структуры рынка осущ ествля­
ется адресное проектирование, в массовое производство 
внедряются принципиально новые конструкционные и отделочные 
материалы, развивается производство мебели в виде полуф абрика­
тов, деталей и объемных элементов для их сборки на месте 
эксплуатации. К перечисленному следует добавить, что нуж дается 
в совершенствовании и расш ирении фирменная торговля, 
необходимо развивать гарантийную  систему комплектации 
изделий мебели всеми требуемыми деталям и, м атериалам и, 
встроенными элементами функционального назначения. Более 
совершенными должны быть ф инансово-кредитная система торгов­
ли, услуги по доставке мебели потребителю и ее ремонту.

В настоящ ее время интенсивно развиваю тся многообразные 
формы обслуживания населения, вводятся новые виды услуг, 
организуются специализированные пункты «Умелые руки», «С де­
лай сам». Это и магазины, где можно приобрести различные 
материалы, полуфабрикаты (в том числе и для столярных работ), 
и кооперативные мастерские, где каж ды й может проявить себя в 
самодеятельном творчестве. Многие мебельные фабрики и комби­
наты активно сотрудничают с такими м агазинам и и мастерскими, 
реализуя через них свои деловые отходы: некондиционные
плитные материалы, брусковые детали, обрезки шпона, пластика 
и т. д.

В 1985 г. в институте мебели ВНП О мебельпром разработано  
несколько проектных программ корпусных изделий для произ­
водства и реализации по системе «Собери сам». Суть системы 
заключается в том, что мебельные предприятия изготовляю т 
отдельные щитовые элементы или небольшие модульные секции
11 комплектующие детали для поэлементной продаж и их в м агазине 
по выбранному покупателем компоновочному варианту.

Сборка, формирование и компоновка наборов мебели 
применительно к тому или иному жилому помещению осу­
ществляются на дому самим покупателем. Таким образом , он 
как бы привлекается к «соавторству» с профессиональными 
художниками-конструкторами.

П о системе «Собери сам» разработан  ряд проектных программ, 
в том числе «Аспирант», «К вадро», «Элемент», «Азимут», 
«М аскарад» и «Экслибрис». Эти изделия рассчитаны на 
потребителей различных категорий, но в основном адресованы 
молодым и лю дям с достаточно мобильным образом жизни и 
стремлением к самовыраж ению .

Необычна по способу формирования проектная программа 
«Аспирант» (см. 2-ю с. облож ки). По этой программе покупатель 
собирает мебель, соединяя щ итовые элементы разной длины, 
имеющие прорези в полдерева и соответствующую ступенчатую 
обработку кромок.

В озможны различные комбинации сборочных единиц (см. 2-ю с. 
обл .). Зоны отдыха, рабочая и учебная разделены стеллажной 
конструкцией. С ветлая натуральная древесина и модная льняная 
обивочная ткань мягкой мебели взаим освязаны  и в наибольшей 
степени соответствуют требованиям к рациональному и деловому 
молодежному интерьеру.

Рис. 1. К орпусная мебель по проектной программе «Квадро» (про­
ект БН -776а, автор В. Н. Веретехин, на первом плане выпускае­
мая МЭМ Ф В П К Т И М а кресло-кровать «Акробат» по проекту 

Б И -6 6 6 , автор Е. А. Руснак)

И нтересна проектная программа «Квадро» (рис. 1). В озм ож ­
ность компоновочных вариантов здесь основана на сочетании сек­
ций-корпусов (квадрат 802X 802 мм и полквадрата 802X 408 мм) 
в двух исполнениях по глубине 272 и 416 мм. Таким образом, 
комбинация четырех выполненных из Д С П  (толщиной 15 мм) 
объемов, их различное функциональное назначение обеспечивают 
многообразие компоновок секционной мебели «Квадро». Н а рис. 1 
представлен вариант оборудования стены с дверным проемом. 
И зделия отделаны укрывистой эмалью  контрастных цветов.
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Рис. 2. Корпусная мебель по программе «Элемент» (проект 
БН -752а, автор О. К. Ры ж иков)

К приведенным выше проектам близка по сочетанию 
объемных модульных элементов программа «Элемент» (рис. 2 ). 
Из нескольких секций покупатель может сформ ировать ш кафные 
блоки различных размеров, формы и назначения в соответствии 
с выбранными вариантами облицовки и отделки. Небольш ие 
габариты секций и высокая степень унификации шитовых элемен­
тов позволяют вписать мебель в любой простенок, найти 
компоновочное решение для любой планировочной ситуации. Н а 
рис. 2  представлен вариант встроенного рабочего места у стены 
с оконным проемом. Сочетание непрозрачной отделки с 
тонированными деревянными поверхностями столеш ниц и рамоч­
ных дверей придает проекту «Элемент» своеобразный, индиви­
дуальный характер.

В программе «Азимут» (рис. 3) иной подход к формированию  
мебельных конструкций — секционно-стеллаж ное построение. 
Секции различных габаритов устанавливаю тся раздельно (в 
том числе и друг на друга) и соединяются ж естко связанными 
и свободно леж ащ им и полками. Так, например, получена удобно 
располож енная столешница встроенного рабочего места. К ор­

пусные изделия этого проекта дополнены комплектом мягкой 
мебели сборно-разборной конструкции. Особенностью корпусной 
мебели «Азимут» являю тся съемные, а значит и сменные 
филенки дверей, облицованные тканью или другими декоративны­
ми м атериалами (пленками, обоями и т. д.) Смена филенок на 
корпусной мебели и чехлов на мягких элементах позволяет 
покупателю изменять цветофактурный облик мебели, придавать 
интерьеру новый облик.

Отдельно стоящ ие разного функционального назначения 
изделия можно собирать на дому по программе «М аскарад» 
(рис. 4 ). Это широкий ассортимент комодов, ш кафов для хранения 
одежды, посуды, книг, рассчитанных на любой вкус. Изделия 
отличаю тся ярко выраженной осью симметрии. Отделка двухцвет­
ная. Корпус (каркас) облицован синтетическим шпоном с

Рис. 3. Корпусная мебель по программе «Азимут» (проект БН-700, 
автор Г. А. Прозумент)

Рис. 4. И зделия различного назначения по программе «М аскарад» '' 
(проект БН-777-779, автор В. Ф. Нелю бииа)

текстурой ценных пород древесины, а ф асадны е поверхности 
оклеиваю тся различными синтетическими фактурными пленками 
или влагостойкими обоями с мелким, неярким рисунком. 
П редполагается, что владелец мебели при желании может сам 
менять отделку ф асадов самоклею щ имися пленками.' Н а рис. 4 
представлены некоторые изделия «М аскарада», изготовленные из 
щитовых элементов, собранных с помощью угловых стяжек.

М олодежи адресована программа «Экслибрис» (рис. 5 ). В ней 
предусмотрено создание двух типов стеллаж ны х конструкций: 
столярного (несущие н несомые части изготовлены из традицион­
ных столярных плитных материалов, облицованных строганым 
шпоном хвойных пород или ясеня) и комбинированного, 
когда столярные элементы — полки, небольшие секции 
навеш иваю тся на несущие металлические стойки решетчатой 
конструкции, отделанные укрывистыми цветными эмалями. Проект 
предусматривает возмож ность приобретения покупателем отдель­
ных деталей на стеллаж  любой фронтальной протяженности. 
Комбинирование секций и деталей, а такж е монтаж  стеллажных 
конструкций осущ ествляю тся с помощью простейшей фурнитуры 
и обычного инструмента самим покупателем, на дому.

Особо интересна программа «Конструктор» (см. 2-ю с. обл.).
Из ограниченного числа фигурных деталей покупатель может 
собрать различные по функциональному назначению  предметы 
детской мебели. Оригинально!"; формы, яркие по окраске, они, 
безусловно, будут пользоваться устойчивым спросом. Конструкция
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Рис. 5. С теллаж ная мебель проектной программы « Э ксл и бр и о  
(проект БН-773, автор С. А. Хрусталь; на первом плане — 
набор мебели для отдыха «П арабола» автор Т. Л . С ергеева)

изделий проста, сборка бесфурнитурная. Б л агодаря  прорезям 
тонкомерные щитовые детали надеж но соединены меж ду собой. 
Гармоничное сочетание двухцветной контрастной отделки придает 
мебели нарядный вид.

Попытки внедрения такой проектно-производственной системы, 
при которой покупатель активно подключается к сборке мебели, 
предпринимались и ранее. Одними из первых и наиболее 
отработанных были созданная литовскими мебельщ иками 
система К58-113, а такж е изделия таллинского Н П О  «С тандард». 
Покупателю предоставлялось право выбора компоновки из 
разнообразных, заранее разработанны х вариантов корпусной 
мебели. В соответствии с выбранным вариантом покупатель 
получал нужное количество щитовых элементов и деталей, а 
такж е комплект крепежной и лицевой фурнитуры. М ебель 
по этим системам собирал сам покупатель, и она ничем не отлича­
лась от серийно выпускаемой фабриками.

Девизу «Собери сам» в полной мере отвечал получивший 
поощрительную премию на 111 Всесоюзном конкурсе «М ебель-83» 
набор «Структура» (проект БН-552, автор А. С. Гуревич). 
Из отдельных модульных трубчатых деталей с помощью 
специальных переходных элементов покупатель мог бы собирать 
решетчатую конструкцию любой конфигурации и протяженности. 
Пространственные ячейки заполняю тся по мере необходимости 
к ртоннымн контейнерами, приспособленными для хранения 
различных вещей и предметов. К сожалению , эта  интересная

разработка пока в производство не внедрена.
В наборах корпусной мебели «Сезон» (проект БН-539, ав^оо 

Т. Ю. Козьмина) и «К аскад» (проект БН-541, автор Б. А. В а ­
сильев), такж е экспонировавш ихся на выставке-конкурсе, предпо­
лагаем ом у владельцу мебели в первом случае предоставлялась 
возмож ность менять вставные, облицованные различными мате­
риалам и филенки, а во втором — передвигать сдвижные 
двери, изменяя композиционную структуру набора, или даж е 
переворачивать их на обратную сторону, имеющую другое 
декоративное решение. Н абор «Сезон» выпускался ограниченной 
партией на экспериментальной фабрике В П К ТИ М , но не 
комплектовался сменными филенками, а набор «Каскад» вооб­
ще не тираж ировался.

Таллинским научно-производственным объединением «С тан­
дард» разработана система универсально-сборной мебели 1500-у 
«Норд». Н аиболее полно эту систему внедрил в практику 
керченский завод «Залив» имени Бутомы. Фирменный магазин 
«Д еталь» (Симферополь) организовал широкую продаж у 
этой мебели. Рекламный лист предлагает покупателю «сконст­
руировать» любой из множества вариантов корпусной мебели 
для комнат разной площ ади и различного назначения. В р а ­
боте с покупателями заслуж ивает внимания применение 
сетки-схемы для эскизных построений и макетного модели­
рования. По выбранному варианту продавец-консультант состав­
ляет спецификацию  конструктивных деталей , элементов и 
фурнитуры и определяет стоимость всего комплекта. Только 
после оформления зак аза  завод  приступает к изготовлению 
мебели. Д етали  доставляет на дом магазин, сборку их осущ еств­
ляет специальная бригада столяров-сборщ иков. Преимущ ества 
такой системы изготовления, реализации и сборки мебели 
очевидны.

Достоинством больш инства специально разработанны х проектов 
по системе «Собери сам» является активное участие покупателя 
в конструировании и сборке мебели нетрадиционных форм, 
дополняю щей ассортимент изделий, выпускаемых промышлен­
ностью.

Исключение операции сборки мебели на предприятиях 
позволяет высвободить часть производственных площ адей и 
снизить трудозатраты . К тому ж е при доставке щитовых 
мебельных деталей предприятиям торговли или непосредственно 
заказчику сокращ аю тся транспортные расходы.

П родаж у мебели, спроектированной по системе «Собери сам», 
целесообразно производить только в разобранном виде, поэлемент­
но, в компактной упаковке, представляю щ ей собой в основном 
ручную кладь умеренного веса.

Н а выставке «Комплексная программа по товарам  народного 
потребления и услугам в действии» на ВДНХ С С С Р демонстриро­
вались все описанные наборы, сконструированные по системе 
«Собери сам». П реимущ ества этой системы прежде всего в том, 
что такая  мебель отвечает требованиям молодежи, доступна по 
цене и обеспечивает возмож ность ее перекомпоновки.

Необходимо быстрейшее внедрение описанных наборов в массо­
вое производство.

Новые книги
Любовицкий п. В. Суш ка древесины с цикловым прогре­
вом: Опыт работы предприятий.— М.: Л есная пром-сть,
1986.— 56 с. Цена 20 к.

Приведены результаты разработки отечественными пред­
приятиями оптимальных режимов сушки древесины с цик­
ловым прогревом, основанных на законе терм одиф ф у­
зии. Д ля мастеров и рабочих, обслуж иваю щ их суш иль­
ные камеры деревообрабатываю щ их предприятий.

М иринаускас К. К. Изготовление плетеных изделий.— 
М.: Россельхозиздат, 1986.— 124 с. Ц ена 55 к.

Д ан а  характеристика м атериала для плетения и при­
меняемых для этой цели инструментов. Особое внима­
ние уделено подготовке ивовых прутьев, видам плете­
ния и технике изготовления различных изделий хозяйст­
венного и бытового назначения. Д л я  широкого круга чи­
тателей.
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Информация

УДК 674.05:061.4

Заметки с международной специализированной выставки 
«Деревообработка-87»
с . м. Х А С Д А Н , канд. техн . наук

В феврале 1987 г. в Москве, в павильоне №  3 выставочного 
комплекса на Красной Пресне работала специализированная вы­
ставка деревообрабатываю щ их станков, линий, реж ущ его инстру­
мента, клеевых, отделочных и облицовочных м атериалов — «Д ере­
вообработка-87». О рганизатором выставки при содействии В /О  
«Экспоцентр» была западно-герм анская фирма «Глахе И нтерна­
ционал», проводившая подобные выставки в С С С Р и в прошлые 
годы. В выставке участвовали более 60 зарубеж ны х фирм из 
девяти стран. Наиболее представительной была экспозиция 
фирм Ф РГ, заним авш ая примерно “/з  площ ади, а такж е  фирм 
Финл'яндии и Австрии. Впервые в подобной выставке приняла 
участие внешнеторговая организация Чехословакии — «Строй- 
импорт».

Многие фирмы экспонировали натурные образцы  оборудования 
и материалов для различных деревообрабаты ваю щ их производств, 
некоторые показали технику для лесозаготовок. В рамках вы­
ставки состоялся научно-технический симпозиум. О днако превали­
рующей формой экспозиции была стендовая — видеофильмы, 
слайды, проспекты, макеты. Такой вид участия зарубеж ны х 
фирм в выставках деревообрабаты ваю щ его оборудования с та ­
новится все более распространенным, на что стоит обратить 
внимание В /О  «Экспоцентра», М инлесбумпрома С С С Р и М инстан- 
копрома. Стендовая форма показа удобна для участников вы став­
ки, по-видимому, в коммерческом отношении (меньше за тр а т ), 
но она не может удовлетворить специалистов, изучаю щ их 
экспонаты. Т акая  выставка превращ ается в чисто рекламное 
мероприятие. Например, фирмы «Зимпелькамп» (Ф Р Г ), «Миат- 
тон» (И тали я), «Диффенбахер» (Ф Р Г ), «Рауте» (Ф инляндия), 
«Цукерманн» (Австрия) и другие на выставке «Д еревообработ­
ка-87» ограничились экспозициями м аловы разительны х фото­
графий оборудования, которые не даю т возможности оценить 
научно-технические достижения фирм, сравнить их с отечест­
венными разработкам и и выдвинуть предлож ения по возм ож ­
ным формам сотрудничества. Последнее особенно важ но сейчас, 
в период перестройки форм внешнеэкономических связей С С С Р с 
зарубежными странами.

Экспонаты выставки, а такж е лекции иностранных специа­
листов не позволяют в полной мере дать характеристику 
современного уровня развития деревообрабатываю щ их про­
изводств, оборудования и материалов для них. Н а выставке не 
были показаны принципиально новые технологические и соответ­
ствующие им маш иностроительные решения. Но некоторые тен­
денции могут быть отмечены. К ним относится продолж аю ­
щ аяся электронизация деревообработки, обеспечиваю щ ая: рацио­
нальный раскрой листовых древесных м атериалов — плит, 
пластиков, фанеры (например, западногерм анские фирмы «Гре- 
кон», «Шер унд Си» и д р .); управление технологическими 
процессами производства пиломатериалов — «Ш п рехер+ Ш у» 
(А встрия), сушки древесины — «Валмет» (Ф инляндия), 
«В. Ваничек» (А встрия), производства древесноструж ечных 
плит — «Бизон» (Ф Р Г ) и др.; регулирование, управление и 
учет результатов работы оборудования, повышение его н адеж ­
ности — фирмы «Торвеге Хольцтехник», «Вайниг», «Вемхенер», 
«Рейхенбахер» (Ф Р Г ), «Альстрем» (Ф инляндия) и др. Э лектро­
низация технологии и оборудования происходит и в деревооб­
рабатываю щ ей промышленности С С С Р, но, к сожалению , не­
достаточными темпами.

Н а выставке «Деревообработка-87» ясно проявилась засл у ж и ­
ваю щ ая внимания специалистов другая тенденция — оснащ ение 
отрасли износостойким дереворежущ им инструментом для разно­
образных операций механической обработки древесины и древес­
ных материалов — пиления, ф резерования, сверления, ш лиф ова­
ния — экспонаты фирм «Лейко», «Ляйтц», «Ш редер» (Ф Р Г ) и 
др. Объясняется это многими причинами: возросшими требования­
ми к качеству механической обработки, необходимостью обработки

абразивоносных м атериалов (древесностружечных и цементно­
стружечных плит, облицованных различными пластиками щитов, 
древесины тропических пород и пр .), неудобствами частой сме­
няемости режущ его инструмента, необходимостью повысить на­
деж ность узлов резания современных производственных систем. 
Технические решения в области режущ его инструмента и обору­
дования для его подготовки, показанные фирмами на выставке, 
известны советским специалистам, однако следует подчеркнуть 
определенную системность в подходе инофирм к вопросу. Инстру­
мент, даж е самый лучший, «в одиночку» не решает проблему 
высококачественной механической обработки. Необходима четко 
налаж ен ная служ ба эксплуатации и ремонта, инструмент должен 
«вписываться» в станки и линии (пример тому — неперетачивае- 
мые режущ ие пластины в ножевых головках станков итальянской 
фирмы С Ч М ). В отдельных случаях для заточки и особенно вы­
верки ножей в головках нужны высокоточные приспособления, 
подобные производимым фирмой «Вайниг» (Ф Р Г ), которые 
выставку ножей определяю т с точностью в несколько микрометров. 
Без этого невозможна удовлетворительная работа современных 
высокопроизводительных строгальных станков. Н а выставке ряд 
фирм демонстрировал станки для заточки инструмента, оснащ ен­
ного пластинками твердого сплава (западно-германские «Фоль- 
мер Ш ляйфмаш инен» и «Фольмер Верке» и д р .), и для оснащ ения 
пил такими пластинками («Кени маш иненбау» из Ф Р Г ). Послед­
няя фирма показала роботизированные установки для припаива- 
ния твердосплавных пластинок к зубьям деревореж ущ их круглых 
пил. Здесь полностью автоматизированы  загрузка установки 
подготовленными дисками, подача материалов для пайки, 
флю са, пластинок и их пайка, снятие и укладка в пакет готовых 
пил. П редприятия, заняты е изготовлением и ремонтом твердо­
сплавных пил, особую заинтересованность проявили к установке 
фирмы «Кени маш иненбау». Н адлеж ащ ее инструментальное обес­
печение деревообрабаты ваю щ ей промышленности СССР поможет 
реш ить одну из самых актуальных проблем отрасли — повы­
сить качество продукции. Д л я  этого необходимо разработать и 
выполнить специальную  отраслевую  программу по инструменталь­
ному делу и объединить усилия вразнобой работаю щ их головных 
научных организаций М инлесбумпрома С С С Р, ВНИИинструмента 
и В Н И И Д М А Ш а М инстанкопрома, В Н И И Т С а М инцветмета, 
Института сверхтвердых м атериалов Академии наук УССР, ин­
струментальных и станкостроительных заводов М инстанкопрома 
и М инчермета С С С Р.

Стремление зарубеж ны х фирм к разработке и поставке обо­
рудования для технического перевооружения действующих дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий ясно просматривалось на примерах 
экспонирования как усовершенствованных моделей известного 
оборудования, так  и немногочисленных новых технических ре­
шений. Д а ж е  в традиционных видах комплектного оборудования 
для производства д(>евесностружечных плит видно стремление 
фирмы «Бизон» обеспечить вписываемость нового оборудования в 
действующие цехи. Это объясняется тем, что сейчас строи­
тельство новых предприятий ведется в ограниченных объемах. 
В С С С Р и других промышленно развитых странах стремятся во 
все больших м асш табах получать прирост продукции за  счет 
технического перевооружения имеющихся производственных м ощ ­
ностей. Исключение составляю т предложенный фирмой «Зимпель­
камп» (Ф Р Г ) пресс непрерывного действия типа «конти-ролл» 
для изготовления многослойных древесностружечных плит, а т ак ­
же разработанная фирмой «Элтен» (Голландия) технология вы­
пуска цементно-стружечных плит. Последнее предложение привле­
кательно тем, что фирма использует для производства ЦСП 
древесину лиственных пород. У нас подобное производство было 
освоено на заводе в г. С терлитамаке. К ак известно, Союзнауч- 
плитпром и фирма «Бизон» создали технологию получения ЦСП 
из высококачественной хвойной древесины, дефицитность которой
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сдерживает рост объемов производства этой продукции. Поэтому 
представляется целесообразным, чтобы специалисты Сою знауч- 
стандартдома и Ц Н И И С К а провели тщ ательный технико-эконо- 
мическнй анализ технологии производства Ц С П , предложенной 
фирмой «Элтен». При этом нужно учесть, что она предопреде­
ляет необходимость строительства отапливаемы х складов боль­
шой вместимости для двух-трехмесячной выдержки лиственной 
древесины при температуре + 10...-1-20 °С.

Фирмы «Бизон» и «Зимпелькамп» не первый раз представ­
ляют информацию о прессах непрерывного действия для выпус­
ка древесностружечных плит. Вместе с тем М инстанкопром по 
заявкам Минлесбумпрома С С С Р организует с привлечением 
документации фирмы «Бизон» выпуск оборудования для произ­
водства Д С П  на базе одноэтаж ного пресса мощностью 
30 тыс. м  ̂ в год и сдвоенного одноэтаж ного пресса годовой 
мощностью 110 тыс. м^. Поэтому есть настоятельная необхо­
димость в том, чтобы в ближ айш ее время Сою знаучплит- 
пром и Гипродревпром, В Н И И ДМ А Ш  и ГК Б Д  на основе технико­
экономического сравнения технологии и техники непрерывного и 
периодического прессования Д С П  разработали  предлож ения по 
развитию производства необходимого оборудования на девяностые 
годы.

Одна из информаций фирмы «Альстрем» (Ф инляндия) к асалась 
фрезерно-ленточнопильной линии для переработки пиловочного 
сырья диаметром до 70 см со скоростью подачи до 90 м /мин. 
Ленточнопильный блок этой линии изготовлен заводам и фирмы по 
лицензии канадской фирмы «Коэ». П одобная отечественная экс­
периментальная линия Л Ф П -1 была испытана на лесозаводе 
Усть-Илимского лесопромышленного комплекса, а в настоящ ее 
время на этом заводе испытываются две линии, закупленные у 
фирмы «Альстрем». Поэтому необходимо, чтобы Ц Н И И М О Д , 
Гипродрев и ГК БД  сделали сравнительную  технико-экономи­
ческую оценку этих линий. Д р у гая  информация этой фирмы была 
посвящена создаваемой по кооперации с Вологодским станко­
строительным объединением линии для оптимизированной о б р а ­
ботки кромок необрезных досок на базе отечественного ф р е­
зерно-обрезного станка Ц 2Д -1Ф . Эта линия проходит проверку 
в г. Архангельске и в Финляндии.

Финская фирма «Альстрем» и австрийская « П и н и + К ай »  
информировали посетителей выставки о новых технических 
решениях в конструкции лесопильных рам (автоматическое 
изменение посылки в зависимости от диам етра распиливаемого 
бревна, гамма лесорам с различной высотой хода пил и д р .). 
Следует заметить, что наши станкостроители ждут от 
ЦН И И М О Да решения по крайней мере следующих вопросов, 
определяющих технологический уровень лесопильных рам: каковы 
должны быть оптимальные высота хода пил и траектория к ач а ­
ния пильной рамки, целесообразно ли изменение посылки про­
порционально переменному диаметру распиливаемого бревна? 
Не зная ответов на эти вопросы, нельзя обеспечить дальнейш ую

традиционную конкурентоспособность советских лесопильных рам. 
Следует учитывать, что в обозримом будущем даж е предприятия 
М инлесбумпрома С С С Р большую часть пиломатериалов будут 
производить на лесорамах.

Интерес специалистов вы звал станок японской фирмы «М ару- 
нака» для продольного строгания шпона. Н а станке можно 
изготовлять шпон толщ иной 0 ,2 — 8  мм и шириной 200—500 мм 
(наиболее ходовая ширина 250 мм). Продольное строгание было 
достигнуто благодаря регулируемому углу резания (от 75 до 
8 5 ° ) .  Д лина шпона может быть практически любой. О брабаты ­
ваем ая заготовка не закрепляется, а прижимается ленточным 
конвейером, что уменьш ает толщ ину остатка заготовки (оструга). 
Д л я  станка не требуется фундамент. Вы сокая скорость подачи 
(до 60 м /м ин) обеспечивает производительность, равную 3 ^ 4  лис­
там в минуту (при длине ванчеса 4 м ). Подобный станок может 
найти применение в мебельной промышленности для дострагива- 
ния остругов, образую щ ихся на традиционных поперечных шпо­
нострогальных станках, для строгания ванчесов, выпиливаемых из 
круглых лесом атериалов ценных пород малых диаметров, в 
производстве тарной дощечки безотходным способом.

Некоторые экспонаты представляли интерес для специалистов, 
заняты х техническим перевооружением мебельных предприятий. 
К таким экспонатам  можно отнести машину для нанесения 
л ак а  фирмы «Бюркле» (Ф Р Г ), сочетающую в себе достоинства 
подобных машин плотинного и вальцового типа; станок для об­
лицовы вания кромок фирмы «Хольц-Гер» (Ф Р Г ), в котором су­
щественно упрощен ряд узлов и повышена технологическая 
надеж ность; оборудование фирмы «Лигнакон» (Ф Р Г ) для отделки 
мебельных щитов с ультрафиолетовым отверждением лаковых 
покрытий. Выпуск аналогичного оборудования осваиваю т заводы 
М инстанкопрома.

Больш ой популярностью пользовался раздел выставки, где р а з­
мещ ались универсальные и комбинированные станки, электри­
фицированный ручной инструмент, в том числе с аккумуляторами. 
Эти образцы  отличались удачным дизайном, хорошей отделкой, 
удобством в эксплуатации.

Во время переговоров между советскими и иностранными 
специалистами — участниками выставки по вопросам расш и­
рения торгово-экономических отношений особое внимание о бра­
щ алось на кооперацию в производстве деревообрабатываю щ его 
оборудования. Полож ительные примеры такого сотрудничества 
имеются с финскими фирмами «Валмет», «Раум а-Репола», 
«Альстрем». Опыт показы вает, что кооперация выгодна и со­
ветским и иностранным партнерам.

М ож но надеяться, что с передачей В /О  «Станкоимпорт» из 
М инвнеш торга С С С Р в М инстанкопром вопросы соверш енствова­
ния комплектных поставок деревообрабаты ваю щ его оборудования, 
кооперации его производства будут реш аться лучш е и оператив­
нее, чем это было до сих пор. Итоги международной выставки 
«Деревообработка-87» такж е будут способствовать этому.

УДК 674:658.011.56

«Лигноавтоматика-86»
Б. И. КОШУНЯЕВ —  Союзнаучдревпром

В ноябре 1986 г. в Б ратиславе (Ч С С Р) проходил м еж дуна­
родный симпозиум «Автоматические измерения и управление 
в деревообрабатываю щей промышленности» («Л игноавтом ати­
ка-8 6 »). В симпозиуме принимали участие специалисты Болгарии, 
Венгрии, ГД Р, Польши, Советского Сою за, Чехословакии, 
Югославии, Австрии, К анады , Норвегии, Ф инляндии, Ф РГ, 
Швеции. О бсуж дался широкий круг вопросов автом атизации 
деревообрабатывающих производств: теория идентификации и 
управления, теория и практика измерений, микроэлектроника в 
научных исследованиях, разработках и производстве, разработка 
технических и программных средств АСУТП. Кроме того, была 
проведена дискуссия на тему «Системы измерения и контроля 
в деревообрабатывающем производстве — что долж но быть 
сделано?»

В условиях современного высокомеханизированного деревооб-

раоаты ваю щ его производства важ нейш ее значение приобретас» 
автом атизация оценки качества древесины и, прежде всего, 
пилопродукции. В то ж е время автом атизация этой операции — 
одна из наиболее сложных задач  в научно-исследовательском и 
инженерном плане, поскольку номенклатура показателей качества 
лесом атериалов сформ ировалась в расчете на визуальную оцен­
ку и объективную характеристику лесоматериалов можно дать 
лиш ь на основании множества косвенных показателей. Сбор 
и обработка информации по всей совокупности показачелей 
качества древесины в режиме реального времени — задача  
чрезвычайно слож ная.

Н а симпозиуме был заслуш ан ряд  докладов, авторы которых 
попытались определить пути решения если не общ ей задачи, 
то хотя бы ее части — автоматизации оценки качества поверх­
ности древесины. Д л я  оценки предлагалось использовать различия
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в отраж ательной способности здоровой древесины и древесных 
пороков. На этой основе разработано несколько эксперименталь­
ных систем, которые работаю т по цепочке: сканирование — 
вычисление — действие. При прохождении о бразца  через зону 
яркого освещения поверхность сканируется линейной камерой. 
Камера передает видеосигналы в процессор, который работает с 
несколькими порогами сигналов, распределенными нелинейно. 
П редполагается, что такие системы могут определять сучки, 
трещины, кору, обзол, червоточину и их можно использовать 
для оценки поверхности изделий небольш их разм еров — таких, 
как паркетная фриза.

В сочетании с другими методами оптический метод может быть 
использован и для оценки качества пиломатериалов. Эксперимен­
тальные исследования в этом направлении проводятся в различных 
странах.

Н а симпозиуме широко обсуж дался опыт эксплуатации 
автоматизированных систем управления технологическими процес­
сами. Больш ое внимание уделялось вопросам автом атизации 
управления сортировкой пиловочного сырья и пиломатериалов. 
Эти системы достаточно просты и высокоэффективны. А втом а­
тизированные системы управления сортировкой сырья в принципе 
выполняют одинаковые функции: периодическое измерение д и а ­
метра бревен и оперативное отображ ение его значения, 
измерение длины, регистрацию  количества бревен по совокуп­
ностям сорт — диаметр — длина, формирование и передачу 
управляю щ их воздействий исполнительным органам , выдачу 
информации о рассортированном сырье, передачу по каналам  
связи учетной информации системам более высокого уровня.

В комплекс технических средств системы входят измерители 
диаметра и длины бревен, датчики наличия бревен и перемещения 
конвейера, пульт оператора-технолога, микропроцессор. Д иам етры  
бревен измеряются в двух взаимно перпендикулярных плоскостях 
с точностью от ± 1  до ± 2 ,5  мм. Д л я  измерения используются 
бесконтактные системы различных типов.

В мировой практике лесопиления применяю тся разнообразны е 
системы, и работы по их совершенствованию  продолж аю тся. 
Т ак, в измерителях с лазерным излучателем лазерны й луч 
разверты вается в результате вращ ения призмы и благодаря 
параболическому зеркалу. Эти элементы достаточно сложны и 
существенно влияют на стоимость измерителя. Чтобы упростить 
конструкцию и снизить стоимость измерителя, предлагается пере­
мещ ать излучатель. Перемещение (по прямой или дуге) 
долж но обеспечивать перекрытие лазерным лучом максимальных 
диаметров бревен. При работе измерителя по такой схеме 
отпадает необходимость в параболическом зеркале и вращ аю щ ей­
ся призме.

Л азер н ая  техника находит все более широкое применение 
в деревообрабатываю щ ей промышленности. Кроме измерений 
диаметров бревен, лазеры  используются в системах оптимизации 
обрезки пиломатериалов, для контроля загрузки сушильных 
прессов в производстве древесных плит и в других контрольно- 
измерительных системах. Что касается использования лазеров 
для обработки древесины, то в ближ айш ей перспективе их 
применение будет эффективно при резании древесных м атериалов

толщиной до 25 мм со сложной траекторией реза (например, 
в производстве паркета с художественным рисунком, при изготов­
лении упаковки для продукции пищевой и фармацевтической 
промы ш ленности).

Больш ое внимание уделялось вопросам автом атизации управ­
ления процессом камерной сушки пиломатериалов. Автоматическое 
измерение контролируемых параметров и оптимизация режима 
сушки позволяю т интенсифицировать процесс, снизить удельные 
расходы тепловой и электрической энергии.

В мебельном производстве электронно-вычислительная техника 
применяется не только для управления технологическими 
процессами и производством в целом, но и в дизайне. ЭВМ 
может спроектировать и представить графическое изображение 
различных вариантов наборов мебели с учетом требований 
стандартов к отдельным элементам, выдать информацию о 
разм ерах и функциональном назначении помещений и другие 
данные. Рассм атривались возможности применения ЭВМ для 
автом атизации проектирования деревянных конструкций, стенных 
панелей из древесины, автоматизации управления производством 
оконных блоков и др.

Были такж е заслуш аны доклады  по автоматизации различных 
звеньев организационного управления: оптимизации распределе­
ния древесного сырья между основными лесоперерабатываю щ ими 
производствами, специализации лесопильных предприятий по 
вы рабатываемы м пиломатериалам , оптимизации раскроя пило­
вочного сырья на требуемые пиломатериалы. Реш ение этих 
задач  базируется на многовариантных расчетах, выполняемых 
с помощью ЭВМ.

В дискуссии о том, что нужно сделать для повышения 
эффективности систем измерения и контроля в деревообработке, 
основное внимание было сосредоточено на вопросах подготовки 
кадров. Электроника сравиит&тьно недавно стала применяться 
в деревообрабатываю щ ей промышленности, и производственники 
с некоторой настороженностью , а порой и с предубеждением 
относятся к этой технике. У ряда руководителей предприятий 
знания о вычислительной технике весьма ограничены, поэтому 
обучение работников предприятий современным методам и техни­
ческим средствам управления создаст благоприятные предпосылки 
для компью теризации отрасли.

В озрастает роль высшей школы при подготовке специалистов 
по автоматизации технологического и организационного управ­
ления. Выпускники вузов долж ны  не только обладать глубокими 
знаниями, но и уметь работать в контакте со специалистами 
предприятий.

В заклю чение можно отметить следующее. Применяемые в 
различных странах АСУТП аналогичного функционального 
назначения по составу комплекса технических средств и програм­
много обеспечения похожи, но имеют различную элементную базу, 
что обусловлено спецификой приборостроения каж дой страны. 
Ш ирокое внедрение электронно-вычислительной техники в дерево­
обрабаты ваю щ ей промышленности неразрывно связано с повыше- 
HHgM технического уровня производства, обучением специалистов 
предприятий использованию в практике управления современных 
методов и технических средств, с развитием отраслевой 
приборостроительной базы.

По страницам научно-технических журналов
Расчет пропускной способности много­

станочных потоков с последовательным 
расположением оборудования (А. С. Федо- 
ренчик, Н. Ф. К овалев — Белорусский 
технологический институт). Опыт показы ­
вает, что дорогостоящ ее оборудование, 
установленное в технологическом потоке 
нижних складов и деревообрабатываю щ их

цехов, используется недостаточно. Одна 
из причин такого полож ения — отсутствие 
инженерно-доступной методики расчета и 
проектирования потоков, которая позволя­
ла бы выявить узкие места. Авторы 
статьи даю т расчет пропускной способно­
сти этих потоков на основе методов тео­
рии массового обслуж ивания, надежности

и вероятности. Полученные зависимости 
позволяют определить пропускную способ­
ность потоков с буферными емкостями 
транзитного и тупикового типов.

«Лесной журнал», 1986, №  6
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Системы очистки газовых выбросов, сов­
мещенные с вентиляцией технологического 
оборудования — этот вопрос рассм атри­
вает в своей статье Э. В. Сенькевич 
(Белорусский политехнический институт). 
Такие системы обычно не связаны  с систе­
мами вентиляции технологического обо­
рудования, поэтому очищенные газы  у д а­
ляются в атмосферу. Чтобы утилизировать 
загрязняю щ ие воздух вещ ества и достиг­
нуть при этом наибольш его энергосбере­
гающего и экономического эф ф екта, систе­
му обезвреж ивания газовы х выбросов и 
системы вентиляции технологического обо­
рудования необходимо совместить. Автор 
приводит формулы расчета экономической 
эффективности очистки газовых выбросов, 
дает несколько схем, в частности схемы 
очистки газовых выбросов с возвратом 
части очищенных газов на технологические 
нужды с удалением оставш егося коли­
чества непосредственно из системы рецир­
куляционной вентиляции в атмосферу, 
возвратом всего количества очищенных г а ­

зов в технологическое оборудование и выб­
росом в атмосферу непосредственно из 
системы рециркуляционной вентиляции и 
др. Н а минских заводах  (автомобильном и 
мотовелосипедном), указы вает автор, поло­
ж ительно зареком ендовал себя опыт экс­
плуатации систем очистки газовы х выбро­
сов, совмещенных с вентиляцией технологи­
ческого оборудования.

«Л акокрасочны е м атериалы  и их 
применение>, 1987, №  1

Ш лиф овальная головка, повы ш аю щ ая 
точность обработки, создана Б. И. Никул- 
киным и А. И. Федотовым (С еверо-Запад­
ный заочный политехнический институт и 
Ленинградский политехнический институт 
имени М. И. К али нин а). П ластинчаты е л е­
пестки ш лифовальной головки представ­
ляю т собой два предварительно напряж ен­
ных в радиальном направлении элемента 
цилиндрической оболочки. Эти элементы 
взаимно контактирую т, обращ ены  друг к 
другу выпуклыми сторонами и располож е­

ны зеркально относительно один другого.
Способ изготовления декоративной пане­

ли с рельефной поверхностью разработан 
в Московском лесотехническом институте 
(авторы А. Н. Обливин, А. И. Пожи- 
ток, Е. И. К арасев, В. Д . Голос, 
В. Е. Ц ветков, М. С. Л ащ ав е р ). Д ля 
приготовления бумажно-смоляной пленки 
бумагу пропитывают термореактивной смо­
лой, а затем  суш ат. П акет из древес­
ного м атериала и бумажно-смоляной плен­
ки собираю т, после чего прессуют с одно­
временным формированием рельефной по­
верхности. Технология изготовления упро­
щ ается, так  как перед пропиткой на бум а­
гу наносят рисунок рельефа ингибитором 
отверж дения термореактивной смолы. В 
качестве ингибитора используют раствор 
щелочи.

«Открытия. Изобретения»,
1987, №  4

УВАЖАЕМЫЕ ЧИТАТЕЛИ! АЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛЛ<

Издательство «Лесная промышленность» выпустит в 1988 г. по вопросам 
деревообрабатывающего и мебельного производства следующую литературу:

Н А У Ч Н У Ю

М о д л и н  Б . Д .,  Х а ти л о в и ч  А . А . Изготовление струж ки 
для древесноструж ечных плит.—  12 л .—  1 р. 80 к.

П о зд н я к о в  А . А . Прочность и упругость композиционных 
древесных м атериалов.—  9 л .—  1 р. 40 к.

Ф е р ги н  В . Р . Интенсификация процессов пиления д р е­
весины.—  8 л .—  1 р. 20 к.

С П Р А В О Ч Н У Ю

А ле кс а ндр о в А . Н ., К о з о р н з  Г .  Ф . Пневмотранспорт и 
пылеулавливающие сооружения на деревообрабатываю ­
щих предприятиях.—  18 л .—  1 р . 20 к.

М о р о зо в  В . Г .  Деревореж ущ ий инструм ент.—  20 л .—  
1 р. 30 к.

С пр а во чн и к экономиста деревообрабатываю щ ей про­
мышленности / Павлов Б. И. и д р .—  30 _л.—  1 р . 80 к.

П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К У Ю

а) для ИТР

Б е к е то в  В . Д . Повышение эф ф ективности производства 
древесноволокнистых плит.—  10 л .—  50 к.

£ м х м а н  А . Б . Проектирование и конструирование 
мебели.—  16 л .—  1 р . 10 к.

Бо гда н о в Е . С. Суш ка пиломатериалов.—  15 л .—  75 к.
Д р е ве сны е  плиты в малоэтаж ном домостроении / По- 

житок А . И. и д р .—  15 л .—  75 к.
Д ь я к о н о в  А . А ., С ум а р о ко в А . М ., Ш аж илов Б . А . Интен­

сификация и реконструкция лесопильного производства.—  
1 2 л .—  60 к.

Красный К . А ., Ф р и д л я н д  М . И ., Х о л я в к о  Л . И.
Трансформация мягкой м ебели .—  15 л .—  75 к.

М ардан Ю . М ., Го н ча р  А . А ., З б о р о вс ки й  Н . С.
Пакетные перевозки продукции деревообработки .—  7 л .—  
35 к.

Нейман А . Ф .,  Л е ви н  Е . Т .  Автоматизация и механи­
зация складских работ в мебельной промы ш ленности .—  
15 л ,—  75 к.

ПбСобие по охране труда для инженерно-технических 
работников лесопильных предприятий / Васильев В. Я. и 
д р .—  8 л .—  40 к.

Р о кш тр о х  В . П роектирование предприятий деревооб­
рабатываю щ ей промы ш ленности .—  14 л .—  1 р.

С арж ин А . С . Реконструкция мебельного предприятия: 
О пы т ПМ О «М осква».—  10 л .—  50 к.

С ахаров В . В .,  Ф у р и н  А . И . Производство мебели. 
Проблемы качества; О пыт работы М М С К № 1.—  10 л .—  
30 к.

С в и тк и н  М . 3 .  Управление качеством продукции 
в лесной и деревообрабатываю щ ей промыш ленности.—  
15 л .—  75 к.

Ш у л е п о в  И . А . Древесны е слоистые пластики.—  16 л .—  
80 к.

6 ) для рабочих

Н а с те нко  А . А . Эксплуатация ленточных пил.—  10 л .—  
50 к.

О с тр о у м о в и. П . Пособие для рабочего лесопиль­
ной рамы .—  6 л .—  30 к.

З а к а зы  на п е р е чи с ле нн ы е  к н и ги  просим н а п р а вл ять  
в  адреса м а га зи н о в —  о п о р н ы х  п у н к то в  и зд а те л ьс тва  
по и зу ч е н и ю  спроса и распространению  отраслевой 
л и те р а ту р ы :

А р ха н ге л ьс к , у л . Ш уб и н а , 20 , м агазин «Те хн и че с ка я 
к н и га » ;

К и р о в , у л . К .  М аркса, 3 1 , м агазин №  7 «Те хн и че с к а я  
к н и га » ;

К р а сно яр с к, п р о с п е кт М ир а , 86 , «Д о м  те хни че с ко й  
к н и ги » ;

Л е н и н гр а д , у л . К р ы л е н к о , 23 , м агазин NS 106;
Л ь в о в , п л . Р ы н о к , 10, м агазин №  19;
М о сква , у л . С а д о ва я-Ч е р н о гр язс к а я , 5 /9 , м агазин №  2 

«У р о ж а й » ;
П е тр о за во д с к , пр о с п е кт М аркса, 14, м агазин №  6 ;
С ы к ты в к а р , у л . Ко м м у н и с ти че с ка я, 46  а, «Д о м  к н и ги » .
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Надежные машины и комплексные 
агрегаты, экономичные 
и высокопроизводительные.

Переработка леса -  это наша задача и содержание всей 
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 
для измельчения бумаги, установки для комплексной 
утилизации отходов, установки для утилизации бывшей 
в употреблении древесины.
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