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П  ролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая
ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛО ЗНО-БУ М АЖ НОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

№  1

М О С К В А ,  И З Д А Т Е Л Ь С Т В О  « Л Е С Н А Я  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь »  

О С Н О В А Н  В А П Р Е Л Е  1952 г.

январь 1988

Решения X X V I I  съезда КПСС  —  в жизнь

УДК 6 5 8 . 5 6 2 . 0 0 1 . 7 6

Первые уроки госприемки продукции
Ю. В. НИКИТИН —  зам .  начальника Управления стандартов и качества продукции М инлесбум пром а  С С С Р

С 1 января 1987 г. в М и н л е с б у м п р о м е  С С С Р  на г о с у ­
дарственную п р и е м к у  п р о д у к ц и и  п е р е в е д е н о  60 п р о ­
мышленных п р е д п р и я т и й  с г о д о в ы м  в ы п у с к о м  то в а р о в  
на сум м у о к о л о  4 м л р д . р ., из них 29 м е б е л ь н ы х , 
18 ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н ы х , 9 л е с о п и л ь н ы х  и д е р е в о ­
обрабаты ваю щ их, 4 п л и т н ы х . 30  из  у к а з а н н ы х  п р е д ­
приятий о с у щ е с т в л я ю т  н е п р е р ы в н ы й  т е х н о л о ги ч е с к и й  
процесс.

П ереводу п р е д п р и я т и й  на с д а ч у  п р о д у к ц и и  го с п р и -  
емке —  о р га н у  в н е в е д о м с т в е н н о г о  к о н т р о л я  к а ч е ств а  
продукции в с и с т е м е  Г о с с т а н д а р т а  С С С Р  —  п р е д ш е с т ­
вовала ш и р о к о  р а з в е р н у т а я  п л а н о м е р н а я  о р га н и з а ц и ­
онно-техническая р а б о та .

На базе д о к у м е н т о в ,  с о з д а н н ы х  Г о с с т а н д а р т о м  С С С Р , 
в с е н т я б р е -о к т я б р е  1986 г. б ы л  р а з р а б о т а н  и у т в е р ­
жден к а л е н д а р н ы й  план, в к о т о р о м  о п р е д е л е н  п о р я д о к  
действий всех п о д р а з д е л е н и й  м и н и с т е р с т в а , е го  р у к о ­
водителей, п а р т и й н о й  и п р о ф с о ю з н о й  о р га н и з а ц и й . 
Была с о з д а н а  о п е р а т и в н а я  гр у п п а  п о  р а с с м о т р е н и ю  
вопросов, т р е б у ю щ и х  н е м е д л е н н ы х  р е ш е н и й . О т в е т ­
ственные о р га н и з а ц и и , у п р а в л е н и я  м и н и с т е р с т в , н а у ч ­
н о -и ссл ед о ва те л ьски е  и н с т и т у т ы  и к о н с т р у к т о р с к и е  
бюро б ы л и  з а к р е п л е н ы  за к о н к р е т н ы м и  п р е д п р и я т и ­
ями, что б ы  о к а з ы в а ть  им  д е й с т в е н н у ю  п о м о щ ь  в п о д ­
готовительной р а б о т е  п р и  п е р е х о д е  на с д а ч у  п р о д у к ­
ции го с п р и е м к е .

В со о тв е тс тв и и  с п о с т а н о в л е н и е м  Ц К  К П С С  и С о в е та  
М инистров С С С Р  «О  м е р а х  п о  к о р е н н о м у  п о в ы ш е н и ю  
качества п р о д у к ц и и »  в М и н л е с б у м п р о м е  С С С Р  р а з ­
работаны ц е л е в ы е  н а у ч н о -т е х н и ч е с к и е  п р о г р а м м ы  п о  
повы ш ению  ка ч еств а  и н а д е ж н о с т и  п р о д у к ц и и  на 
1986— 1990 гг. и на п е р и о д  д о  2000  г. в п р о и з в о д ­

стве  м е б е л и , п и л о м а т е р и а л о в , ф а н е р ы , ц е л л ю л о з н о - 
б у м а ж н о й  и л е с о х и м и ч е с к о й  п р о д у к ц и и , д р е в е с н ы х  
п л и т , в д о м о с т р о е н и и , к о т о р ы е  увя за н ы  с пл анам и 
р е к о н с т р у к ц и и  и т е х н и ч е с к о го  п е р е в о о р у ж е н и я  п р е д ­
п р и я т и й . В о т р а с л и  в е д е тс я  п е р е с т р о й к а  р а б о ты  с л у ж б  
т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я .

Б о л ь ш о е  в н и м а н и е  в п о д го т о в и т е л ь н ы й  п е р и о д  б ы л о  
у д е л е н о  в о п р о с а м  п о д г о т о в к и  к а д р о в , о с о б е н н о  у к о м ­
п л е к т о в а н и ю  ш та то в  го с п р и е м к и  и с л у ж б  О ТК. М и н и ­
с т е р с т в о  с о в м е с т н о  с м е с т н ы м и  о р га н а м и  и о р га н а м и  
Г о с с т а н д а р т а  С С С Р р а с с м а т р и в а л о  к а ж д о е  п р е д п р и ­
ятие , к а ж д о г о  с п е ц и а л и с т а , к о т о р о м у  р е к о м е н д о в а л и  
п е р е х о д и т ь  на р а б о т у  в г о с п р и е м к у , у ч и ты в а л о  е го  ин­
д и в и д у а л ь н ы е  о с о б е н н о с т и , о п ы т  р а б о ты , у р о в е н ь  зна­
н и й . В р е з у л ь т а т е  за н е б о л ь ш и м  и с к л ю ч е н и е м  у д а л о сь  
у к о м п л е к т о в а т ь  н е о б х о д и м ы е  к о н т р о л ь н ы е  уч а стки  
к в а л и ф и ц и р о в а н н ы м и  о п ы т н ы м и  с п е ц и а л и с т а м и , х о р о ­
ш о  з н а ю щ и м и  п р о и з в о д с т в о . В и ю л е — с е н т я б р е  1986 г. 
б ы л и  о р га н и з о в а н ы  у ч е б н ы е  з а н я ти я  с р а б о ч и м и , и н ж е ­
н е р н о -т е х н и ч е с к и м и  р а б о т н и к а м и  и р у к о в о д и т е л я м и  
к о м б и н а т о в  и о б ъ е д и н е н и й  д л я  т о го , ч то б ы  ка ж д ы й  
п р о и з в о д с т в е н н и к  п о л н о с т ь ю  о с о з н а л  в а ж н о с ть  задач, 
п о с т а в л е н н ы х  го с п р и е м к о й  п е р е д  п р е д п р и я т и е м .

П р и  п е р е с т р о й к е  с л у ж б  т е х н и ч е с к о го  к о н т р о л я  в их 
с о с та в е  с о з д а н ы  с п е ц и а л ь н ы е  п о д р а з д е л е н и я  п о  в х о д ­
н о м у  к о н т р о л ю , у т в е р ж д е н о  н о в о е  П о л о ж е н и е  о 
с л у ж б е  т е х н и ч е с к о го  к о н т р о л я , к о т о р о е  у с и л и в а л о  о т ­
в е т с т в е н н о с т ь  п р е д п р и я т и я  за ка ч е с тв о  п р о д у к ц и и  и 
р а с ш и р я л о  ф у н к ц и и  р а б о т н и к о в  О ТК . Была п р о в е д е н а  
их а тте с та ц и я . С л у ж б ы  д о у к о м п л е к т о в а н ы  с п е ц и а л и ­
с та м и . В в е д е н а  д о л ж н о с т ь  з а м е с ти те л я  д и р е к т о р а  
п р е д п р и я т и я  п о  к а ч е с тв у  п р о д у к ц и и .

« Д е р е в о о б р аб а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о ст ь » ,  1988
В о к - г о л  : лз 

♦вий...: С * 6л отока 
п т ,  И. В. Бабушкина

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Д ля т е х н и ч е с к о го  о б с л у ж и в а н и я  и о к а з а н и я  т е х н и ­
ч е с к о й  п о м о щ и  за к а ж д ы м  п р е д п р и я т и е м  з а к р е п л е н ы  
и н с ти ту ты  и с п е ц и а л и з и р о в а н н ы е  п у с к о -н а л а д о ч н ы е  
о р га н и з а ц и и  м и н и с т е р с т в а , п р о в е д е н ы  р е м о н т  и н а л а д ­
ка т е х н о л о ги ч е с к о го  о б о р у д о в а н и я . На м е б е л ь н ы х  и 
д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  к о м б и н а т а х  о б о р у д о в а н и е  
п р о в е р е н о  на г е о м е т р и ч е с к у ю  т о ч н о с т ь  о б р а б о т к и . 
Из в ы д е л е н н ы х  м и н и с т е р с т в у  ф о н д о в  п р и б о р ы  и н е о б ­
х о д и м ы е  и з м е р и т е л ь н ы е  и н с т р у м е н т ы  в п е р в у к ^  о ч е ­
р е д ь  н а п р а в л е н ы  п р е д п р и я т и я м , п е р е в е д е н н ы м  на го с - 
п р и е м к у  п р о д у к ц и и .

Д л я  п р и о б р е т е н и я  н е о б х о д и м о г о  о п ы та  р а б о т ы  
п р е д п р и я т и й  в у с л о в и я х  го с п р и е м к и  в п е р и о д  п о д г о ­
то в к и  к п е р е х о д у  на н е е  ва ж н а я  р о л ь  о тв о д и л а с ь  
с в о е в р е м е н н о й  о р га н и з а ц и и  ф а к у л ь т а т и в н о й  п р и е м к и  
п р о д у к ц и и . Э то  п о з в о л и л о  у с п е ш н о  р е ш а т ь  в о п р о с ы  
в з а и м о д е й с т в и я  в р а б о т е  с л у ж б  т е х н и ч е с к о го  к о н т р о л я  
и го с п р и е м к и . Там, гд е  э т о го  н е  б ы л о  с д е л а н о  (П о д -  
р е з к о в с к и й  за в о д  Д С П , Т а га н р о гс к и й  м е б е л ь н ы й  к о м ­
би нат, М И П О  « В о с х о д » , П Д О  « М о с т о в д р е в » ) ,  с п е р в ы х  
ж е  д н е й  1 987 г. п о я в и л и с ь  с е р ь е з н ы е  с б о и  со  с д а ч е й  г о ­
то во й  п р о д у к ц и и . П р е д п р и я т и я , с е р ь е з н о  п о д г о т о в и в ­
ш и еся  к г о с п р и е м к е , в с ю  п р о д у к ц и ю  с д а в а л и  с п е р в о ­
го  п р е д ъ я в л е н и я .

11 п р е д п р и я т и й  м и н и с т е р с т в а  (С о л о м б а л ь с к и й  Ц БК, 
К о н д о п о ж с к и й  Ц БК , М о н з е н с к и й  Д С К , М М С К  №  1, Н а д - 
в о р н я н с к и й  Л К  и д р .)  в д е к а б р е  1986  г. с п е р в о го  
п р е д ъ я в л е н и я  сд ал и  в с ю  п р о д у к ц и ю ,  20 п р е д п р и я ­
тий —  с в ы ш е  90 %  п р о д у к ц и и , 9 —  о к о л о  80 % .

В т р у д о в ы х  к о л л е к т и в а х , н е с в о е в р е м е н н о  за н я в ш и х с я  
п о д го т о в к о й  о б о р у д о в а н и я , о б у ч е н и я  к а д р о в , с м и р и в ­
ш и хся  с п л о х и м  м а т е р и а л ь н о -т е х н и ч е с к и м  с н а б ж е н и е м , 
о тс у тс тв и е м  в х о д н о го  к о н т р о л я , у р о в е н ь  с д а ч и  п р о д у к ­
ции го с п р и е м к е  о к а з а л с я  н и з к и м .

П р и  п р о в е р к а х  го т о в н о с т и  п р е д п р и я т и й  к р а б о т е  в 
новы х у с л о в и я х  б ы л о  у с т а н о в л е н о , ч т о  на С а м а р ­
ка н д с к о й  м е б е л ь н о й  ф а б р и к е  б ы л о  з н а ч и т е л ь н о е  к о ­
л и ч е с тв о  н е р а б о т а ю щ е г о  о б о р у д о в а н и я . С р о к и  в ы п о л ­
не н и я  гр а ф и к а  е го  п л а н о в о -п р е д у п р е д и т е л ь н о го  р е ­
м о н т а  не с о б л ю д а л и с ь . С л а б о  о с у щ е с т в л я л а с ь  п о д г о ­
то в ка  р а б о ч и х  к а д р о в . На р я д  и з д е л и й  о т с у т с т в о ­
вали т е х н о л о ги ч е с к и е  к а р ты . Т е х н о л о ги ч е с к и е  р е ж и м ы  
н а р у ш а л и с ь .

На К у т а и с с к о м  м е б е л ь н о м  к о м б и н а т е  в ы п у с к а е м ы й  
а с с о р т и м е н т  и з д е л и й  н е  б ы л  о б е с п е ч е н  в п о л н о м  
о б ъ е м е  к о н с т р у к т о р с к о й  и т е х н о л о ги ч е с к о й  д о к у ­
м е н т а ц и е й , а и м е ю щ а я с я  т р е б о в а л а  п е р е р а б о т к и . 
И з-за  о тс у т с т в и я  н е о б х о д и м ы х  з а п а сн ы х  ч а стей , а та к­
ж е  к о н т р о л ь н о -и з м е р и т е л ь н ы х  п р и б о р о в  с р о к и  р е м о н ­
та и п р о в е р к и  о б о р у д о в а н и я  не  с о б л ю д а л и с ь . Г о с­
п р и е м к е  с д а в а л о с ь  т о л ь к о  6 %  в ы п у с к а е м ы х  и з д е л и й  
м е б е л и .

На Т б и л и с с к о м  м е б е л ь н о м  к о м б и н а т е  Л М О  « Га н ти а - 
ди»  к о н с т р у к т о р с к а я  д о к у м е н т а ц и я  т р е б о в а л а  д о р а ­
б о т к и  (в н е с е н и я  и з м е н е н и й  в с о о т в е т с т в и и  с д е й с т в у ю ­
щ е й  Н ТД ). Д л я  р я д а  р а б о ч и х  м е с т  не  б ы л и  п о д ­
го т о в л е н ы  т е х н о л о ги ч е с к и е  р е ж и м ы  и и н с т р у к ц и и . 
К о н т р о л ь  за с о б л ю д е н и е м  т е х н о л о ги ч е с к и х  о п е р а ц и й  
о с у щ е с т в л я л с я  с л а б о , п р о и з в о д с т в е н н ы е  д е ф е к т ы  не  
ус тр а н я л и с ь .

Х о д  п о д го т о в к и  п р е д п р и я т и й  к в в е д е н и ю  г о с п р и е м ­
ки в д е к а б р е  1986 г. б ы л  р а с с м о т р е н  на р а с ш и р е н ­
н о м  з а с е д а н и и  к о л л е ги и  М и н л е с б у м п р о м а  С С С Р. 
В р е з у л ь т а т е  п р и н я т ы х  м е р  б о л ь ш и н с т в о  п р е д п р и я ­
тий у л у ч ш и л и  с в о ю  р а б о т у . За 7 м е с я ц е в  1987 г. 
го с п р и е м к о й  п р и н я т о  п р о д у к ц и и  с п е р в о го  п р е д ъ я в ­

л е н и я  на с у м м у  о к о л о  2 м л р д . р ., или 97,8 
п р е д ъ я в л е н н о й  г о с п р и е м к е . п

О д н а к о  н е к о т о р ы е  р у к о в о д и т е л и  в м е с т о  устраб 
н и я  н е д о с т а т к о в  п ы та л и сь  р е а л и з о в а ть  несоответп 
в у ю щ у ю  т р е б о в а н и я м  н о р м а т и в н о -т е х н и ч е с к о й  да 
м е н т а ц и и  п р о д у к ц и ю , м и н у я  г о с п р и е м к у . Такие фа«м 
б ы л и  у с т а н о в л е н ы  на Б у х т а р м и н с к о м  за во д е  Дс 
(ста ть я  в га з е т е  « П р а в д а »  о т  2 ф е в р а л я  1987 г. «Доб;п 
на б р а к » ), на М о с к о в с к о м  э к с п е р и м е н т а л ь н о м  завоо 
Д С П  и Д. Э ти  сл уч а и  б ы л и  п р е д м е т о м  о б с у ж д е т  
на к о л л е ги и  м и н и с т е р с т в а  и на за с е д а н и и  Госстандк 
та С С С Р в ф е в р а л е  1987 г. в

В УСЛОВИЯХ ГОСПриеМКИ ПОПЫТКИ «ПрОТОЛКНуТЬ» ‘ LL 
к а ч е с т в е н н у ю  п р о д у к ц и ю  с р а з у  ж е  ставят п р е д ф с  
ти е  и е го  к о л л е к т и в  (а  не т о л ь к о  руководител! л 
в с л о ж н о е  п о л о ж е н и е . П р и  это м  р е ч ь  и д е т  о пр в 
м ы х  п о т е р я х  в з а р п л а те  в с е го  т р у д о в о г о  коллектив, 
не  в ы п о л н и в ш е го  сво и  о б я з а те л ь с тв а  п е р е д  обществ! н 
н а р о д н ы м  х о з я й с т в о м . Ц е л ь  о р га н и з а ц и и  госпри: и 
ки  —  в в е д е н и е  б о л е е  с т р о г о г о ,  н о  объективно в 
к о н т р о л я  ка ч е ств а  п р о д у к ц и и , о б е с п е ч и в а ю щ е го  i н 
п у с к  п р о д у к ц и и  в п о л н о м  с о о т в е т с т в и и  с треба 
н и я м и  с т а н д а р т о в  и т е х н и ч е с к и х  у с л о в и й . Такая пог 
н о в к а  в о п р о с а  в к о н е ч н о м  с ч е т е  п р и в е д е т  к бо/к 
в ы с о к о й  о ц е н к е  и п о о щ р е н и ю  (м а т е р и а л ь н о м у  и in  
р а л ь н о м у )  л ю д е й  и к о л л е к т и в о в , р а б о т а ю щ и х  чест** 
д о б р о с о в е с т н о , б е с к о м п р о м и с с н о  о т н о с я щ и х с я  к б| 
к о д е л а м .

В и ю л е  1987 г. в П О  « С о л о м б а л ь с к и й  ЦБ) 
Д м и т р о в с к о м  Л Х З , на М и н с к о й  о б о й н о й  фабри! 
У с т ь -К а м е н о г о р с к о м  м е б е л ь н о м  к о м б и н а т е  сдача nf 
д у к ц и и  с п е р в о го  п р е д ъ я в л е н и я  ш л а  на у р о в н е  100 
на 14 п р е д п р и я т и я х  (в П М О  «В янта», П М О  «Р(у. 
си я » , на б у м а ж н о й  ф а б р и к е  и м е н и  Я н о н иса , MoH3i| 
с к о м  Д С К , К о т л а с с к о м  Ц Б К , М а л и н с к о й  бумажк-1 
ф а б р и к е  и д р .)  с п е р в о го  п р е д ъ я в л е н и я  сдавал^ 
с в ы ш е  99 %  в ы п у с к а е м ы х  и з д е л и й .'

На п р е д п р и я т и я х , п е р е в е д е н н ы х  на го сп р и е »   ̂
у л у ч ш и л а с ь  т р у д о в а я  и т е х н о л о ги ч е с к а я  дисципл»,, 
на р а б о ч и х  м е с та х  и у ч а стка х , активизировал) р 
д е я т е л ь н о с т ь  с л у ж б ы  т е х н и ч е с к о го  к о н т р о л я  и друг с 
с л у ж б  п р е д п р и я т и й , о т в е ч а ю щ и х  за ка ч е с тв о  прод]Н 
ц и и , п о в ы с и л а с ь  с о з н а т е л ь н о с т ь  и л и ч н а я  ответов!Р  
н о с ть  р а б о ч и х  за к а ч е с т в е н н о е  и з го т о в л е н и е  прс 
д у к ц и и . На М о с к о в с к о м  м е б е л ь н о -с б о р о ч н о м  ком£ 
на те  №  1 у д е л ь н ы й  вес в ы п у с к а  м е б е л и  с гоф
д а р с т в е н н ы м  З н а к о м  к а ч е ств а  со ста ви л  98, 9 % , в П/су 
« М о с к в а »  —  93 ,7  % . П р е т е н з и и  на ка ч е с тв о  прод) 
ц и и  э ти х  п р е д п р и я т и й  от п о т р е б и т е л е й  не  поступи

Н е у д о в л е т в о р и т е л ь н а я  р а б о т а  н е к о т о р ы х  предпр>ч 
ти й  в у с л о в и я х  г о с п р и е м к и  б ы л а  вы звана  нес(" 
л а н с и р о в а н н о с т ь ю  п л а н о в  п р о и з в о д с т в а  м е б е л и , щ'-' 
ве с н ы х  п л и т  и л е с о м а т е р и а л о в , н е о б е с п е ч е н н о е т ”  
п р е д п р и я т и й  з а п а с н ы м и  ч а с тя м и  д л я  р е м о н т а  тех>" 
л о г и ч е с к о г о  о б о р у д о в а н и я , о с о б е н н о  и м п о р тн о го , с 
с у т с т в и е м  н е о б х о д и м ы х  с р е д с т в  и з м е р е н и й . Отсю;р 
н е р и т м и ч н о с т ь  р а б о т ы  к о л л е к т и в о в  н е к о т о р ы х  мебе,> 
ны х  и д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  п р е д п р и я т и й .

С 1 я н в а р я  1988 г. го с у д а р с т в е н н а я  п р и е м к а  прк 
д у к ц и и  в в е д е н а  е щ е  на 59 п р е д п р и я т и я х  нашет 
м и н и с т е р с т в а . Г о д о в о й  о б ъ е м  их т о в а р н о й  проду 
ц и и  с о с та в и т  с в ы ш е  2 ,2  м л р д . р . В их ч и сл е  30 мЕ 
б е л ь н ы х  ф а б р и к  и к о м б и н а т о в  с го д о в ы м  выпуско1 
и з д е л и й  на 618 м л н . р ., 20 ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н а  
п р е д п р и я т и й  (о к о л о  1,5 м л р д . р .) ,  5 лесопильн!,, 
(153  м л н . р .) ,  4 к о м б и н а т а  д р е в е с н ы х  п л и т (67  млн, р

2 Д е р е во о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1961Вологодская областная универсальная научная библиотека 
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Всего на го с п р и е м к е  б у д е т  р а б о т а т ь  т е п е р ь  119 п р е д ­
приятий с го д о в ы м  о б ъ е м о м  'п р о д у к ц и и  с т о и м о с т ь ю
6,5 м лрд. р ., ч то  с о с та в и т  25 ,6  %  о б щ е го  о б ъ е м а  
производства по м и н и с т е р с т в у .

Деятельность о р га н о в  г о с у д а р с т в е н н о й  п р и е м к и  на 
местах р е гл а м е н т и р у е т с я  « П о л о ж е н и е м  о  г о с у д а р ­
ственной п р и е м к е  п р о д у к ц и и  в о б ъ е д и н е н и я х  и на 
предприятиях». О н о  о б я з а т е л ь н о  не  т о л ь к о  д л я  н о вы х  
органов к о н тр о л я , н о  и д л я  всех п р о и з в о д с т в е н н ы х  
предприятий, о б ъ е д и н е н и й , п е р е х о д я щ и х  на г о с п р и е м -  
ку продукции. П о л о ж е н и е  о п р е д е л я е т  о с н о в н ы е  п р а ­
ва и обязанности  о р га н о в  го с п р и е м к и , в з а и м о о т н о ­
шения м е ж д у  н и м и  и п р е д п р и я т и я м и . И з  П о л о ж е н и я  
следует, что го с п р и е м к а  я в л я е тс я  о р г а н о м  у п р а в ­
ления качеством  п р о д у к ц и и , не  и м е ю щ и м  а н а л о га  
в отечественной п р а к т и к е . П о  с у щ е с т в у ,—  э то  эл е ­
мент п е р е стр о й ки  х о з я й с т в о в а н и я , м е р а , к о т о р а я  д о л ж ­
на способствовать и з м е н е н и ю  с о з н а н и я  и н ж е н е р н ы х  
и рабочих к а д р о в  п р е д п р и я т и й , о с у щ е с т в л е н и ю  у ж е  
в двенадцатой п я т и л е т к е  п е р е л о м а  в п о в ы ш е н и и  т е х ­
нического у р о в н я  и ка ч е с тв а  в ы п у с к а е м о й  п р о д у к ц и и .

На го с п р и е м к у  в о з л о ж е н а  о б я з а н н о с т ь  к о н т р о л я  
качества п р о д у к ц и и  на всех с та д и я х  п р о и з в о д с т в е н н о го  
процесса. Ее о р га н ы  н а д е л е н ы  ш и р о к и м и  п о л н о ­
мочиями. Их гл а в н а я  за д а ч а  —  не  п р о п у с т и т ь  к

п о т р е б и т е л ю  н е к а ч е с т в е н н у ю  п р о д у к ц и ю , б у д ь  то  м а ­
ш и н ы , о б о р у д о в а н и е , то в а р ы  н а р о д н о го  п о т р е б л е н и я . 
О н и  д о л ж н ы  с т р о г о  о х р а н я т ь  и н те р е с ы  п о тр е б и те л я , 
п р е д о т в р а щ а т ь  в с я к у ю  в о з м о ж н о с т ь  н а н е се н и я  у щ е р б а  
п о к у п а т е л ю , п р е д п р и я т и ю , о б щ е с т в у  в ц е л о м . Т ехни­
ч е с к и й  у р о в е н ь  о б о р у д о в а н и я  на п е р е в о д и м ы х  в те ­
к у щ е м  г о д у  на г о с п р и е м к у  п р е д п р и я т и я х  н е д о с та ­
то ч е н . Т ем  б о л е е  в а ж н о , ч то б ы  ка ж д ы й  р у к о в о д и ­
те л ь  п р о н и к с я  ч у в с т в о м  в ы с о к о й  о тв е тс тв е н н о с ти  за 
с в о е в р е м е н н у ю  и к а ч е с т в е н н у ю  п о д го т о в к у  о б о р у ­
д о в а н и я , о б е с п е ч е н и е  п р о и з в о д с т в а  к о н т р о л ь н о -и з м е -  
р и т е л ь н ы м и  п р и б о р а м и  и и н с т р у м е н т о м , с та б и л ь н о е  
с н а б ж е н и е  с ы р ь е м , м а те р и а л а м и  и к о м п л е к т у ю щ и м и  
и з д е л и я м и , за  с о о т в е т с т в у ю щ у ю  п о д го т о в к у  р а б о ч и х  
к а д р о в .

Г о с у д а р с т в е н н а я  п р и е м к а  п р о д у к ц и и  не  сво д и тс я  
л и ш ь  к п р о с т о м у  с о з д а н и ю  д о п о л н и т е л ь н о го  к о н т ­
р о л и р у ю щ е г о  зве н а . О н а  т р е б у е т  к о р е н н о й  п е р е ­
с т р о й к и  р а б о т ы  п р о е к т н о -к о н с т р у к т о р с к и х ,  т е х н о л о ги ­
ч е с к и х , п л а н о в о -э к о н о м и ч е с к и х , с н а б ж е н ч е с к и х  с л у ж б , 
с л у ж б  п о д го т о в к и  п р о и з в о д с т в а , с л о в о м ,—  всех уч а ст­
н и к о в  п р о и з в о д с т в е н н о го  п р о ц е с с а . Все м о м е н т ы  этой 
п е р е с т р о й к и  во м н о го м  о п р е д е л я ю т с я  ч е л о в е ч е с к и м  
ф а к т о р о м . Все о н и  д о л ж н ы  б ы ть  п р е д м е т о м  п о ­
с т о я н н о г о  в н и м а н и я  и з а б о ты  не то л ь к о  х о з я й с тв е н ­
ны х, н о  и п а р т и й н ы х  и п р о ф с о ю з н ы х  о р га н о в .

Наука и техника
УДК 6 7 4 . 0 5 3 . 0 0 1 . 7 3 . 0 0 1 . 5

I-й Повышение технического уровня рамных пил
ь Е, А. БОГДАНОВ — Архангельский лесотехнический институт

Рамные пилы — самый распространенный вид инструмента, 
применяемого в лесопилении. Производительность лесопильных 
рам и улучшение качества выпиливаемых материалов за в и ­
сят непосредственно от техничкского уровня пил и качества 
их изготовления, которые оцениваются начальными п арам ет­
рами, точностью изготовления, изностстойкостью, плющимо- 
стью, аварийным расходом.

Начальные параметры и точность изготовления рамных пил 
регламентируются ГОСТ 5524— 75, предусматриваю щим изго­
товление пил с планками или без таковых. Ш ирина полотен 
160 и 180 мм, толщ ина 1,6— 3,2 мм, ш аг зубьев 18— 40 мм.

Анализ зарубежных стандартов на рамные пилы показывает,  
что в странах с развитым лесопилением выпускаются пилы 
одной-двух ширин и двух-трех (реже четырех) толщин, шаг 
зубьев 18—40 мм. Пилы поставляются как с планками, так 
и без них. Например, в Швеции для  двухэтажных лесо­
пильных рам выпускаются пилы шириной 175 мм и то лщ и ­
ной 2 и 2,4 мм. Сравнив стандарты, можно сделать вы­
вод: размеры полотен и параметры зубьев пил по
ГОСТ 5524—75 отвечают современному мировому техническо­
му уровню. Достаточно широкая номенклатура длин, толщин и 
шагов зубьев позволяет выбрать нужные пилы с учетом кон­
кретных условий пиления, модели лесопильной рамы, х а р ак ­
теристики сырья и др.

Вместе с тем качество и точность изготовления отечест­
венных пил по некоторым параметрам пока уступают луч­
шим зарубежным образцам. Например, паспортизация рамных 
пил фирмы «Сандвик» (Ш веция)  показала ,  что предельные 
отклонения толщин полотен при номинальной толщине 2 мм 
колеблются от 0,03 до — 0,01 мм, а при 2,4 мм — от 0,01

до —0,04 мм. Это значительно меньше, чем у аналогичных 
отечественных (ГОСТ 5524— 75),  у которых отклонения для 
толщины 2 и 2,5 мм составляют соответственно ± 0 ,1 3  и 
± 0 , 1 5  мм.

Неравномерная толщина пил неблагоприятно влияет на их 
устойчивость, прочность и на процессы вальцевания полотен 
и плющения зубьев, что снижает точность пиления и произво­
дительность лесопильных рам. Опыт показывает, что неблаго­
приятное влияние разнотолщинности пил практически исклю­
чается при отклонениях меньше или равных ± 0 , 0 4  мм.

Отклонение планок от перпендикулярности к задней кромке 
пил фирмы «Сандвик» составляет до 0,5 мм по всей длине 
планки (160 м м ) , в то время как  по ГОСТ 5524— 75 допускается 
отклонение планок и несовпадение уровней кромок опорных 
скошенных граней 0,8 мм по длине планки. Планки пил 
фирмы «Сандвик», изготовляемые способом механической об­
работки с образованием стружки металла, имеют высокую точ­
ность и хороший товарный вид. После приклепки планок к 
полотну их дополнительно подшлифовывают по контуру, чтобы 
устранить заусенцы и притупить острые кромки. Планки кре­
пятся семью заклепками, которые расклепываются с одной 
стороны.

В пильной рамке лесопильной рамы пилы испытывают боль­
шое натяжение, что нередко вызывает обрыв планок, увели­
чивает простои рам и расход пил. Как показала эксплуата­
ция пил фирмы «Сандвик» на ряде лесопильных предприя­
тий Архангельска в 1985— 1986 гг., качественная приклепка 
планок обеспечивает надежную работу заклепочного соеди­
нения в течение всего срока службы пилы. А у отечествен­
ных пил приходится дополнительно осаж ивать  заклепки не 
менее 1—2 раз.

Деревообрабатывающая промышленность, 1988/1
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Всего на г о с п р и е м к е  б у д е т  р а б о та ть  т е п е р ь  119 п р е д ­
приятий с го д о в ы м  о б ъ е м о м  п р о д у к ц и и  с т о и м о с т ь ю
6,5 млрд. р ., ч то  с о с та в и т  25 ,6  %  о б щ е го  о б ъ е м а  
производства по  м и н и с т е р с т в у .

Деятельность о р га н о в  г о с у д а р с т в е н н о й  п р и е м к и  на 
местах р е гл а м е н т и р у е т с я  « П о л о ж е н и е м  о  г о с у д а р ­
ственной п р и е м к е  п р о д у к ц и и  в о б ъ е д и н е н и я х  и на 
предприятиях». О н о  о б я з а т е л ь н о  не  т о л ь к о  д л я  н о вы х  
органов к о н тр о л я , н о  и д л я  всех п р о и з в о д с т в е н н ы х  
предприятий, о б ъ е д и н е н и й , п е р е х о д я щ и х  на г о с п р и е м -  
ку продукции. П о л о ж е н и е  о п р е д е л я е т  о с н о в н ы е  п р а ­
ва и обязанности  о р га н о в  г о с п р и е м к и , в з а и м о о т н о ­
шения м е ж д у  н и м и  и п р е д п р и я т и я м и . И з  П о л о ж е н и я  
следует, что го с п р и е м к а  я в л я е тс я  о р г а н о м  у п р а в ­
ления качеством  п р о д у к ц и и , не и м е ю щ и м  а н а л о га  
в отечественной п р а к т и к е . П о  с у щ е с т в у ,—  э то  эл е ­
мент п е р е с тр о й к и  х о з я й с т в о в а н и я , м е р а , к о т о р а я  д о л ж ­
на способствовать и з м е н е н и ю  с о з н а н и я  и н ж е н е р н ы х  
и рабочих к а д р о в  п р е д п р и я т и й , о с у щ е с т в л е н и ю  у ж е  
в двенадцатой п я т и л е т к е  п е р е л о м а  в п о в ы ш е н и и  т е х ­
нического у р о в н я  и ка ч е с тв а  в ы п у с к а е м о й  п р о д у к ц и и .

На го с п р и е м к у  в о з л о ж е н а  о б я з а н н о с т ь  к о н т р о л я  
качества п р о д у к ц и и  на всех с та д и я х  п р о и з в о д с т в е н н о го  
процесса. Ее о р га н ы  н а д е л е н ы  ш и р о к и м и  п о л н о ­
мочиями. Их гл ав н ая  за д а ч а  —  не  п р о п у с т и т ь  к

п о т р е б и т е л ю  н е к а ч е с т в е н н у ю  п р о д у к ц и ю , б у д ь  то  м а­
ш и н ы , о б о р у д о в а н и е , то в а р ы  н а р о д н о го  п о тр е б л е н и я . 
О н и  д о л ж н ы  с т р о г о  о х р а н я ть  и н те р е с ы  п о тр е б и те л я , 
п р е д о т в р а щ а т ь  в с я к у ю  в о з м о ж н о с т ь  н а н е се н и я  у щ е р б а  
п о к у п а т е л ю , п р е д п р и я т и ю , о б щ е с т в у  в ц е л о м . Т ехни­
ч е с к и й  у р о в е н ь  о б о р у д о в а н и я  на п е р е в о д и м ы х  в те ­
к у щ е м  г о д у  на г о с п р и е м к у  п р е д п р и я т и я х  н е д о с та ­
т о ч е н . Т ем  б о л е е  в а ж н о , ч то б ы  ка ж д ы й  р у к о в о д и ­
те л ь  п р о н и к с я  ч у в с тв о м  в ы с о к о й  о тв е тс тв е н н о с ти  за 
с в о е в р е м е н н у ю  и к а ч е с т в е н н у ю  п о д го т о в к у  о б о р у ­
д о в а н и я , о б е с п е ч е н и е  п р о и з в о д с т в а  к о н т р о л ь н о -и з м е - 
р и т е л ь н ы м и  п р и б о р а м и  и и н с т р у м е н т о м , с та б и л ь н о е  
с н а б ж е н и е  с ы р ь е м , м а те р и а л а м и  и к о м п л е к т у ю щ и м и  
и з д е л и я м и , за с о о т в е т с т в у ю щ у ю  п о д го т о в к у  р а б о ч и х  
к а д р о в .

Г о с у д а р с т в е н н а я  п р и е м к а  п р о д у к ц и и  не св о д и тся  
л и ш ь  к п р о с т о м у  с о з д а н и ю  д о п о л н и т е л ь н о го  к о н т ­
р о л и р у ю щ е г о  зве н а . О н а  т р е б у е т  к о р е н н о й  п е р е ­
с т р о й к и  р а б о т ы  п р о е к т н о -к о н с т р у к т о р с к и х ,  т е х н о л о ги ­
ч е с к и х , п л а н о в о -э к о н о м и ч е с к и х , с н а б ж е н ч е с к и х  с л у ж б , 
с л у ж б  п о д го т о в к и  п р о и з в о д с т в а , с л о в о м ,—  всех уч а ст­
н и к о в  п р о и з в о д с т в е н н о го  п р о ц е с с а . Все м о м е н т ы  этой 
п е р е с т р о й к и  во м н о го м  о п р е д е л я ю т с я  ч е л о в е ч е с к и м  
ф а к т о р о м . Все о н и  д о л ж н ы  б ы ть  п р е д м е т о м  п о ­
с т о я н н о г о  в н и м а н и я  и за б о ты  не то л ь к о  хо з я й с тв е н ­
ны х, н о  и п а р т и й н ы х  и п р о ф с о ю з н ы х  о р га н о в .
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Наука и техника

Повышение технического уровня рамных пил
ось Е. А. БОГДАНОВ — Архангельский лесотехнический институт

: Рамные пилы — самый распространенный вид инструмента, 
применяемого в лесопилении. Производительность лесопильных 
рам и улучшение качества выпиливаемых материалов за в и ­
сят непосредственно от техничкского уровня пил и качества 
их изготовления, которые оцениваются начальными парамет- 

| рами, точностью изготовления, изностстойкостью, плющимо-- 
I стью, аварийным расходом.

Начальные параметры и точность изготовления рамных пил 
регламентируются ГОСТ 5524— 75, предусматриваю щим изго­
товление пил с планками или без таковых. Ш ирина полотен 
160 и 180 мм, толщина 1,6— 3,2 мм, ш аг зубьев 18— 40 мм.

Анализ зарубежных стандартов на рамные пилы показывает, 
что в странах с развитым лесопилением выпускаются пилы 

| одной-двух ширин и двух-трех (реже четырех) толщин, шаг 
зубьев 18—40 мм. Пилы поставляются как с планками, так 
и без них. Например, в Швеции для  двухэтажных лесо­
пильных рам выпускаются пилы шириной 175 мм и то лщ и­

ной 2 и 2,4 мм. Сравнив стандарты, можно сделать вы ­
вод: размеры полотен и параметры зубьев пил по
ГОСТ 5524—75 отвечают современному мировому техническо­
му уровню. Достаточно широкая номенклатура длин, толщин и 

I шагов зубьев позволяет выбрать нужные пилы с учетом кон­
кретных условий пиления, модели лесопильной рамы, харак- 

I теристики сырья и др.
Вместе с тем качество и точность изготовления отечест-

I венных пил по некоторым параметрам  пока уступают луч­
шим зарубежным образцам . Например, паспортизация рамных 
пил фирмы «Сандвик» (Ш веция)  показала ,  что предельные 

'[отклонения толщин полотен при номинальной толщине 2 мм 
'[колеблются от 0,03 до —0,01 мм, а при 2,4 мм — от 0,01

до — 0,04 мм. Это значительно меньше, чем у аналогичных 
отечественных (ГОСТ 5524— 75), у которых отклонения для 
толщины 2 и 2,5 мм составляют соответственно ± 0 ,1 3  и 
± 0 , 1 5  мм.

Н еравномерная толщина пил неблагоприятно влияет на их 
устойчивость, прочность и на процессы вальцевания полотен 
и плющения зубьев, что снижает точность пиления и произво­
дительность лесопильных рам. Опыт показывает, что неблаго­
приятное влияние разнотолщинности пил практически исклю­
чается при отклонениях меньше или равных ± 0 ,0 4  мм.

Отклонение планок от перпендикулярности к задней кромке 
пил фирмы «Сандвик» составляет до 0,5 мм по всей длине 
планки (160 м м ) , в то время как по ГОСТ 5524— 75 допускается 
отклонение планок и несовпадение уровней кромок опорных 
скошенных граней 0,8 мм по длине планки. Планки пил 
фирмы «Сандвик», изготовляемые способом механической об­
работки с образованием стружки металла, имеют высокую точ­
ность и хороший товарный вид. После приклепки планок к 
полотну их дополнительно подшлифовывают по контуру, чтобы 
устранить заусенцы и притупить острые кромки. Планки кре­
пятся семью заклепками, которые расклепываются с одной 
стороны.

В пильной рамке лесопильной рамы пилы испытывают боль­
шое натяжение, что нередко вызывает обрыв планок, увели­
чивает простои рам и расход пил. Как показала эксплуата­
ция пил фирмы «Сандвик» на ряде лесопильных предприя­
тий Архангельска в 1985— 1986 гг., качественная приклепка 
планок обеспечивает надежную работу заклепочного соеди­
нения в течение всего срока службы пилы. А у отечествен­
ных пил приходится дополнительно осаж ивать заклепки не 
менее 1— 2 раз.

Г
.
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Отечественные рамные пилы имеют в настоящее время не­
обоснованно жесткий допуск на непрямолинейность тыльной 
кромки полотен: вогнутость тыльной кромки по ГОСТ 5524— 75 
не должна превышать 0,3 мм/1 м длины, а выпуклость не 
допускается, как указано  в ГОСТ, который начал действовать 
в 50-х годах с учетом условий базирования пил на н апр ав ­
ляю щ их линейках заточных станках. Теперь на таких станках 
пилы базируются в специальных каретках, что позволяет оди­
наково затачивать  пилы как с вогнутостью, так  и с выпукло­
стью тыльной кромки. Кроме того, необходимо учитывать, 5 
что в процессе эксплуатации непрямолинейность тыльной кром­
ки постоянно меняется: из-за неравномерной вы тяж ки на з а д ­
ней поверхности пил неизбежно образуется вогнутость, пропор­
ционально увеличивающаяся с уменьшением ширины полотна 
при износе пилы.

Практика  показывает, что допуск на непрямолинейность 
тыльной кромки в ГОСТ 5524— 75 может быть без какого- 
либо ущерба расширен, установлен симметричным и равным 
± 0 , 2 5 —0,3/1 м длины. Это позволит существенно упростить 
технологию изготовления пил и снизить их себестоимость. 
Д л я  сравнения: пилы фирмы «Сандвик» имеют как выпук­
лость, так и вогнутость тыльной кромки; м аксим альная  вы­
пуклость, по данным паспортизации, составила 0,45 мм, а мак­
симальная вогнутость 0,3 мм/1 м длины. Э ксплуатация и 
заточка таких пил на лесопильных предприятиях Архангельска 
каких-либо трудностей не вызывают.

Степень вальцевания рамных пил фирмы «Сандвик», по 
данным их паспортизации, находится в пределах 0,39— 0,49 мм 
(для толщины пил 2 мм) и 0,51—0,68 мм (для толщины
2,4 мм) и значительно превышает степень вальцевания  р а м ­
ных пил по ГОСТ 5524— 75 (0,05— 0,30 мм). Пилы по
ГОСТ 5524— 75, поступающие на те лесопильные предприя­
тия, где есть кадры квалиф ицированных инструментальщиков, 
как правило, подвергаются дополнительной вальцовке. Сте­
пень вальцевания при этом часто превышает величину, допус­
каемую ГОСТ 5524— 75, и достигает (особенно при распиловке 
талой древесины) 0,5 мм и более. Б ольш ая  часть предприятий, 
не имеющих вальцовочного оборудования и квалиф иц ирован ­
ных инструментальщиков, эксплуатирует рамные пилы в со­
стоянии их поставки.

Увеличение жесткости реж ущ их  кромок полотен и частот 
собственных крутильных колебаний, характеризую щих устой­
чивость пил, повышает точность выпиливаемых пиломатериа­
лов. В таблице приведены результаты измерения жесткости 
режущих кромок и частот крутильных колебаний полотен 
пил в зависимости от степени их вальцевания.  Сила  их н атя ­
жения при этом составляла  50 кН, толщина 2,2 мм, шири­
на (без зубьев) 150— 158 мм, свободная длина полотна 1000 мм.

После повторного вальцевания  с силой поижима 24 кН 
полотна пил потеряли устойчивость плоской формы равновесия. 
Искривленные полотна правились на наковальне молотком по 
двум зонам, расположенным вдоль пилы на расстоянии 0 ,08— 
0,3 ширины полотна от задней кромки и линии впадин зубьев.

Из таблицы видно, что увеличение степени вальцевания  
способствует повышению точности выпиливаемых пиломатериа­
лов, поэтому в ГОСТ 5524— 75 целесообразно внести соответ­
ствующие коррективы, установив степень вальцевания  0,15— 
0,5 мм (нижняя граница соответствует минимальной степени 
вальцевания, применяемой на лесопильных предприятиях, верх­
няя установлена с учетом возможной потери устойчивости 
плоской формы равновесия полотен пил).

Технический уровень рамных пил определяется, как указано 
выше, и их эксплуатационными показателями — износостой­
костью, плющимостью, величиной аварийного расхода и др. 
Установлено, что износостойкость отечественных пил выше 
износостойкости шведских. Данны е  лабораторны х измерений 
подтверждаются производственной практикой. Так, опыт р або ­
ты лесопильных предприятий Архангельска, перешедших на 
режим работы с двумя заменами поставов пил за смену 
(период стойкости пил 3 ч 30 мин), показал, что отечественные 
пилы обеспечивают качественную распиловку мерзлой древе­
сины, в то время как при пилении шведскими к концу периода 
стойкости появляются вырывы на поверхности и волнистость 
пиломатериалов.

При холодном плющении в зубьях образуются микротре- 
щины, приводящие при пилении к их выкрошиванию, что не 
только резко ухудшает качество выпиливаемых пиломатериа­
лов, но и значительно увеличивает расход пил на заточку. 
Экспериментально доказано,  что плющимость отечественны! 
пил, оцениваемая количеством и длиной трещин на один зуб, 
уступает плющимости шведских. Это можно объяснить боль­
шей пластичностью шведской стали (в составе которой до"
2 % никеля),  а такж е  пониженной твердостью пил: по данны» 
паспортизации, твердость пил фирмы «Сандвик» не превышает!
4 3H R C , что близко к нижней границе поля допуска твердости 
по ГОСТ 5524— 75 (42— 46 H R C ) .  Твердость, как и химически! 
состав ,— решающий фактор, обусловливающий пластические 
свойства и плющимость стали. Практика  показывает, что пилы, 
соответствующие требованиям ГОСТ 5524— 75, при твердости 
выше 45 HRC качественно расплющить не удается. Отсюда 
следует, что диапазон твердости по ГОСТ 5524— 75 нуждается 
в корректировке, а оптимальный диапазон твердости для за­
данной марки стали определяется ее химическим составов 
и должен быть уточнен по результатам соответствующих ис­
пытаний.

Аварийный расход рамных пил, изготовленных по 
ГОСТ 5524— 75, на современном уровне развития лесопильного 
производства является неоправданно высоким. Аварийное раз­
рушение пил значительно сниж ает  производительность лесо­
пильных рам в зимний период и увеличивает потребность в пи­
лах. Так, нормативный коэффициент аварийной убыли пи.] 
с плющеными зубьями составляет 1,5, а при оснащении зубьм 
стеллитом он возрастает до 2,25 (т. е. аварийный расход ста 
новится уже доминирующ им). Норма расхода рамных пи; 
для  предприятий Минлесбумпрома С С С Р составляет 4,24 пи 
л ы / 1000 м пиловочника диаметром 20 см. М ежду тем их pacxoj 
можно существенно уменьшить. Так, на ряде предприятт 
Финляндии он снижен до 2 п и л / 1000 м3 благодаря  повышен™ 
культуры подготовки и эксплуатации пил, а так ж е  изготовле 
нию их из сталей с улучшенными механическими характерна! 
ка ми.

Рамные пилы по ГОСТ 5524— 75 в настоящее время изготов- 
ляются только из стали 9ХФМ, которая по своим пластиче­
ским свойствам и трещиностойкости уступает лучшим импорт 
ным (шведским) сталям. Кроме того, пилы из этой стали ха­
рактеризуются нестабильностью эксплуатационных свойств, 
а химический анализ, как правило, показывает существенное 
отклонение от заданного  состава отдельных легирующих эле­
ментов и повышенное содерж ание вредных примесей — сери

В и д  о б р а б о т ки  
п олоте н пил

№
пил

Сте пень
в а л ь ц е ­
вания ,

мм

Ж е с т к о с т ь
р е ж у щ ей
кромки,

Н / м м

Час то та  
крутильных 

собс тв ен­
ных коле­
баний по 

форме 
т / п =  1/0,  

Гц

Т е р м о о б р а б о т к а  на  з а в о д е - 1 — 0,09 75,5 79
и зг о т о в и т е л е 2 — 0,03 72,7 78

3 — 0,09 71,4 76
4 0,0 76,9 79
5 — 0,13 71,4 77

В а л ь ц е в а н и е  по Р И 0 1 - 0 0 1 0,30 80,0 82
по пяти с л е д а м  с силой 2 0,33 87 ,0 82
п р и ж и м а  рол и ко в  20  кН 3 0,30 80,0 81

4 0,36 83,3 83
5 0,27 83,3 82

П о в т о р н о е  в а л ь ц е в а н и е  по 1 0,81 90,9 90
пят и с л е д а м  с силой п р и ­ 2 0,82 88,9 89
ж и м а  р о л и ко в  24 кН  с по­ 3 0,75 87 ,0  - 86
с л е д у ю щ е й  п равкой 4 0,76 88,9 86

5 0,71 90,9 88

П р и м е ч а н и е .  М инус  о з н а ч а е т  нал ич и е  не вогн уто сти ,  а выпуклости 
п оп ер еч н о м  сече нии пилы, изо гн уто й  по р а д и у су  ' , 7 5  м.
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и фосфора. Это свидетельствует о необходимости совершен­
ствовать технологию металлургического передела, чтобы обе­
спечить однородность состава стали и ее чистоту по вредным 
примесям, а такж е р азработать  новую марку стали с повышен­
ными механическими свойствами.

Таким образом, отечественные рамные пилы по некоторым 
начальным параметрам и эксплуатационным свойствам пока

уступают лучшим зарубежным образцам. В связй с этим необ­
ходимо: совершенствовать нормативно-техническую докумен­
тацию, регламентирующую качество изготовления пил; р азр а ­
ботать новые марки сталей, обладаю щ их повышенными меха­
ническими свойствами (пластичностью, трещинострйкостыо 
и др .) ;  совершенствовать технологию металлургического пе­
редела стали и изготовления пил.

УДК 674.0  5  3 : 6 2 1 . 9  3  3 . 6  *

0 нагруженности ползунов пильной рамки
Л. А. ШАБАЛИН, А. А. МИХАЙЛОВ — У Л Т И

Исследованиями [1] динамической нагруженности пильных 
рамок (ПР) двухэтажных лесопильных рам ( Л Р )  установле­
но, что их нижние ползуны (Н П ) под действием горизон­
тальной составляющей реакции шатуна четыре раза  за обо­
рот кривошипа перекладываю тся с одних направляю щ их на 
другие. При этом возникают ударные нагрузки, в о зб у ж д а ­
ющие интенсивные колебания станины и П Р .  В результате 
верхние ползуны П Р  колеблются совместно со станиной и 
относительно нее, что приводит к соударениям их с направ ­
ляющими с более высокой частотой. Удары не только вызы­
вают рост нагруженности ползунов и их износ, но и являю тся 
основным источником ш умообразования. Повышенные на­
груженность. ползунов и колебания станины — в настоящее 
время основные причины, сдерж иваю щ ие внедрение более 
производительных двухэтажных Л Р  новой гаммы с ходом 
ПР 700 мм.

Для уменьшения нагруженности ползунов П Р  пр е д л а га ­
ются различные конструкции демпфирующих ползунов и 
направляющих. Так, в [2] предлагается  сниж ать  силы 
скобления в период холостого хода П Р  путем применения 
более податливых ползунов, устанавливаемых на цапфы по­
перечин П Р через демпфирующие резиновые втулки. Эти втул­
ки размещены в крестовине, опирающ ейся на корпус ползу­
на через демпфирующие элементы (резиновые прокладки и пру­
жины). В [3] приводятся сведения о снижении уровней звука 
на 2,5—9 дБА в тарных Л Р .  Эффект был получен благодаря  
использованию составных направляю щ их [4], между кото­
рыми размещен демпфирующий элемент, выполненный из 
резины или пакета пружин.

Однако в настоящее время нет сведений, эксперименталь­
но подтверждающих эффективность снижения нагруж енно­
сти ползунов с предлагаемыми конструктивными решениями. 
И только этим, по-видимому, можно объяснить, что в новых 
ЛР как у нас в стране, так  и за рубежом предлагаемые 
демпфирующие конструкции не нашли применения. Необхо­
димость повышения износостойкости ползунов, снижения ко­
лебаний станин и шума у двухэтаж ных Л Р  потребовала про­
ведения поисковых исследований. На первом этапе  были вы­
полнены исследования по оценке возможности применения 
ползунов с демпфирующими элементами, изготовленными в 
виде втулок из резины повышенной твердости.

На рис. 1 представлена конструкция НП, разъемный кор­
пус I, 6 которых опирается на цапфу 2 нижней поперечены 3 
через демпфирующую втулку 4, закрепленную в осевом на­
правлении на цапфе торцевым креплением 5 и в корпусе бур­
тами. Дем пф ирую щ ая втулка выполнена из резины П М Б 
(ГОСТ 7338— 77) повышенной маслобензостойкости. М ех а ­
нические свойства резины: 9,5 М П а  — предел прочности 
при разрыве; 200 % — относительное удлинение при р а з ­
рыве; 72— §5 единиц — твердость по Шору. Элементы кор­
пуса изготовлены, как  и в базовой конструкции, из тексто­
лита ПТК (ГОСТ 5— 78) плотностью 1,35 г /с м 3; разруш аю щ им  
напряжением при сж атии перпендикулярно слоям 230 М П а; 
твердостью 280 МПа.

В лесопильной раме 2Р80-2 с ходом П Р  700 мм при б а ­
зовом и опытном вариантах  НП были исследованы: стати­
ческая жесткость системы ползун — цапф а; динамическая

нагруженность ползунов; колебания станины при работе на 
холостом режиме и при пилении 14 пилами сосновых брусьев 
высотой 300 мм с рекомендуемой посылкой 28 мм.

Оценка жесткости систем ползун — цапфа (базовый ва ­
риант) и ползун — втулка — цапфа (опытный вариант) 
производилась непосредственно в лесопильной раме. При 
нагружении НП усилием F r в направлении движения ПР 
перемещения корпуса ползуна измерялись индикатором 7 
(рис. 1, б) .  По результатам измерений строились графики 
жесткости C — \ F / Дг, характеризующие изменение отношения 
приращ ения нагрузки ДF к радиальному приращению сме­
щения корпуса Дг, в зависимости от FT.

Нагруженность цапф НП оценивалась тензометрическим 
методом. В основании цапф с двух противоположных сто­
рон вдоль образующих наклеивались тензодатчики сопротив­
лением 200 Ом и базой 10 мм (см. рис. 1, б).  Датчики 
тарировались реверсивными нагрузками в плоскости подачи 
распиливаемого материала. Тарировочные графики при ревер­
сивном нагружении имели вид прямых линий зеркального 
отображ ения и практически совпадали между собой до и после 
проведения исследований каж дого  варианта НП,.

Одновременно с осциллографированием нагруженности НП 
колебания станины в направлении подачи на уровне ниж­
них подающих вальцов (см. рис. 1, о) записывались виб­
родатчиком (из комплекта К001).

Рис. 1. Схемы механизма резания (а) и пильной рамки с 
ползунами (б)

Графики статической жесткости С Исследованных ползу­
нов приведены на рис. 2. Статическая  жесткость ползуна с 
демпфирующей втулкой при рабочих нагрузках F = 3 0 - b 5 0  кН 
значительно меньше (на 82— 89 % )  жесткости базового пол­
зуна. При этом ограничители осевого перемещения рези­
новой втулки на цапфе повышают жесткость системы пол­
зун — цапфа более чем в 1,5 раза.  /

На рис. 3 (в безразмерных единицах) приведены осцил­
лограммы изменения нагрузок F на цапфы НП и амплиту­
ды колебаний станины А  в зависимости от угла поворота

Д еревообрабат ы ваю щ ая п р о м ы ш ленност ь, I9 8 8 JJ 5
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Рис. 2. Графики статической жесткости базового ( / )  и демп­
фирующего (2, 3 ) ползунов в зависимости от р ад и а л ь ­
ного усилия (2 — при осевой фиксации втулки с двух сторон;

3  — то же, с одной стороны)

кривошипа ф. Положительные ординаты соответствуют нагру­
жению или перемещению станины по направлению подачи, 
а отрицательные ординаты — навстречу подаче. З а  0 °  при­
нята верхняя мертвая точка. В этом положении механизма 
вектор скорости кривошипа направлен навстречу подаче.

Исследованиями установлено, что нагруженность НП с дем п­
фирующими втулками увеличилась. Пиковые значения на­
грузок возросли примерно на 30 % на холостом режиме и на 
20 % в период пиления. Стали больше на 25 % и амплиту­
ды горизонтальных колебаний станины в направлении по­
дачи распиливаемого материала.

Сказанное можно объяснить следующим. Под действием 
горизонтальной составляющей реакции ш атуна /?шх (см. 
рис. I, а) в демпфирующих ползунах в ненагруженной зоне 
образуются зазоры как между направляю щ ими, так и между 
цапфами и втулками. При изменении направления реакции 
/?шх вначале происходит выбор зазора  между цапфами и втул­
ками, а затем между корпусами и направляющими, т. е. при т а ­
ких ползунах в период перекладок увеличиваются путь переме­
щения нижней части П Р  и, следовательно, ее скорость перед 
ударом. Известно такж е,  что величина ударной нагрузки в 
значительной мере зависит от объема м атериала  детали, вос­
принимающей удар. А так как  объем м атериала  дем пф и­
рующей втулки мал, то и снижения ударных нагрузок у 
НП не произошло.

Таким образом, проведенные исследования показали не-
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Рис. 3. Осциллограммы нагрузок, действующих на ползуна' 
(а,  б) ,  и амплитуды колебаний станины ( в ) (а  — холо­

стой режим работы Л Р ;  б, в —  пиление)

эффективность применения в ползунах Л Р  демпфируют^ 
элементов в виде втулок, устанавливаемых между корпусом; 
цапфой. По-видимому, следует о ж идать  подобного резуль 
тата и от демпфирующих направляю щ их, которые должна 
обеспечить еще и высокую точность базирования ПР.
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Интенсифицированные режимы сушки экспортных 
пиломатериалов
М. Г. ГЕРНЕТ, В. В. КУЛАКОВА, М. Ф. ПОПОВА —  Ц Н И И М О Д

Экспортные пиломатериалы подвергаются сушке атмосферной 
I пли в камерах непрерывного действия мягкими режимами 

поГОСТ 18867—84. При существующем дефиците мощностей 
для камерной сушки пиломатериалов вопросы интенсификации 
этого процесса в действующих кам ерах  продолж аю т оста­
ваться актуальными.

В ГОСТ 18867— 84 для  мягких режимов сушки толстых 
I пиломатериалов температура сушильного агента повышена 

с 50 (как было по ГОСТ 18867— 73) до 55 °С, что позво­
лило сократить сроки сушки на 10 % и одновременно обеспе­
чить хорошее качество высушенных пиломатериалов.

I С целью интенсификации процесса путем повышения тем­
пературы Е. С. Богданов и А. А. Горяев предложили проверить 

| возможность использования режимов с температурой 70— 
75°С, а так ж е  нормальных режимов для сушки экспортных 

[ пиломатериалов. После опытных сушек при температуре су- 
! шильного агента 70 “С и ан али за  полученных результатов а в ­

торы статьи решили установить качество сушки при 60 и 65 °С.
В камерах непрерывного действия Э П З  «Красный Октябрь» 

ВНПО «Союзнаучдревпром» проведены опытные сушки ело­
вых пиломатериалов при температуре 60 и 65 °С, в кам ерах  

I <Валмет-3» Соломбальского Л Д К  ПО «Северолесоэкспорт» — 
опытные сушки сосновых пиломатериалов при температуре 
60°С. Д л я  сравнения параллельно  их подвергали сушке при 

I мгких режимах (температура 55 °С ).  Во всех случаях опре- 
I дали  изменение объемного и посортного выхода пи лом атериа­

лов (отдельно для  каж дого  сорта, породы и сечения) по 
специально разработанной методике. Переборку для  опреде­
ления сорта по ГОСТ 26002— 83Э вели в два  этапа — до и 
после сушки. Чтобы вычислить общее для ш табеля  измене- 
ние выхода, перебирали пиломатериалы из всех характерных 
ин штабеля.

Для сушки при 65 и 70 °С двигатели циркуляционных вен­
тиляторов были защ ищ ены  от перегрева путем подвода к 
ним приточного воздуха. При реж им ах с температурой 60, 
65 и 70 °С было отмечено сокращ ение продолжительности

сушки соответственно на 11, 23, 35 % (приведены средние 
зн ач ен и я ) .

Выход пиломатериалов (бессортных из бессортных, 4-го сорта 
из 4-го и 5-го сорта из 5-го) после сушки; переход этих 
сортов в пиломатериалы для нужд народного хозяйства и 
отрезы по дефектам сушки (отпад от экспорта) были сопостав­
лены с нормативными показателями, определенными для мяг­
ких режимов. В табл. 1 приведены выход пиломатериалов 
(числитель) и отпад от экспорта по ГОСТ 26002— 83Э (знаме­
натель),  % ,  после камерной сушки при различной темпе­
ратуре.

В ряде случаев показатели качества сушки были выше 
нормативных. Исключение составил переход бессортных пило­
материалов, высушенных при 70 °С. Он превышал нормативный 
в 2— 3 раза .  Кроме того, при 70 °С наблюдались потемнение 
древесины в зоне сучков и более заметное выплавливание 
смолы. Все это позволило рекомендовать для экспортных пило­
материалов широкое применение сушки при температуре в 
разгрузочном конце камеры 60 и 65 °С.

Интенсифицированные режимы сушки сосновых экспортных 
пиломатериалов в противоточных камерах непрерывного дей­
ствия приведены в табл. 2 (числитель — в камерах без 
конструктивных изменений при ^с |= 6 0 ° С ;  знаменатель — 
в камерах с устройством для  охлаждения двигателей вен­
тиляторов при <с1 =  6 5 ° С ) .

П арам етры  режимов установлены как промежуточные м еж ­
ду мягкими и нормальными режимами в соответствии с 
ГОСТ 18867— 84, разработанны м  Московским лесотехническим 
и Сибирским технологическим институтами.

Промыш ленная проверка показала, что интенсифицирован­
ные режимы сушки при 60 °С в камерах СП-5КМ , «Валмет-1» 
и «Валмет-3» можно применять без конструктивных изменений 
этих камер, а при 65 °С двигатели циркуляционных вентиля­
торов должны быть защ ищ ены  от перегрева, для  чего их 
необходимо вынести из зоны высоких температур или охлаж-

Т а б л и ц а  1

Сечен ие Т е м п е р а т у р а , С

По рода п и л о м а ­
т е р и а л о в . 55 60 65 70 55 60 6 5 70 55 60 65 70

мм Б е с с о р т н ы е 4- й сор т 5-й сорт

Ель 2 2 Х  125 ( — )V 3,1 '
98 ,7
1,3

( 9 * 5 )  
'  7,5 '

95 .0
5.0

( 9 8 J 4  
'  1 , 3 '

То ж е 2 2 X 1 7 5 ( 8 * 2 )  
V 4,1 '

98,5
1,5

/ 9 6 , 2  \  
'  3, 8 '

98 .0
2.0

( 9 7 3 )  
v 2,2 '

3 8 Х  100
/ 7 4 , 6  \ 79,8 69 ,0 / 8 8 , 2  \ 93,0 88,6 / 9 9 , 5  \ 100 98,4,
'  5 ,8  ' 10,2 16,3 Ч  1,8 ' 7,0 11.4 * 0 ,5  ' 0 1.6

4 4 Х  100
80,0 / 8 8 , 2  \ 91 ,8 / 9 9 , 5  \ 99.5

»
* 5 ,8  ' 10,5 M l , 8 ' 8,2 " 0 ,5  ' 0,5

» 50  X  100 

5 0 Х  125

( — )'  5 ,8  '
т е х 78,4

69.2
19.3

80,7

/ 8 8 , 2  \  
4  1 , 8 '  
/ 8 8 . 2  \ 95 ,3

83,4
16,6

87,1

/ 9 9 , 5  \
м м Г ’
/ 9 9 , 5  \ 100

97,9
2,1
100
п. '  5,8 ' 9,6 12,4 4 1 , 8 ' 4,7 12,9 '  0,5 ' 0
и

Сос на 5 0 Х  150 / 9 5 , 3  \  
'  4,7 '

93 ,5
1,3

94,7
0,6

/ 9 9 , 5  4 
* 0,5  '

100
0

99,3
1.2

То  ж е 6 3 Х  150
/ 9 6 , 9  \  
* 3,1 '

90 ,2
0,5

96,0
0,3 ( — )'  0 ,3  ' о 

о
 

1
° 100

0

П р и м е ч а н и е :  1 . В  с к о б к а х  п ри вед ен ы  н о р м а т и в ы  в ы х о д а  п и л о м а т е р и а л о в  и о т п а д  от  э к с п о р т а ,  п о л у че н н ы е  д л я  м ягки х  р е ж и м о в  суш ки .  2.  При  п ер ебо р к ах  
[ е л о в ы е  п и л о м а т е р и а л ы ,  п е р е х о д я щ и е  и з - за  п о к о р о б л е н н о с т и  из б е с со р т н ы х  и 4 - го  с о р т а  в 5-й с о р т ,  б ы ли  о тнесены  к о т п а д у  от  э ксп орта .
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Т а б л и ц а  2

Т е м п е р а т у р а  с у ш и л ь н о г о  а г е н т а ,  °С

Т о л щ и н а  пи л о м а т е р и а л о в , на  входе  в ш т а б е л ь на выходе  из ш т а б е л я
мм в р а зг р у з о ч н о м  кон це  

ка м е р ы  / м
в за г р у з о ч н о м  кон це  

ка м е р ы  /с2

Д о  22 4 4 / 4 7 4 8 / 5 2
С в ы ш е  22 до  25 4 5 / 4 8 4 9 / 5 3

» 25 > 32 4 7 /51 5 0 / 5 5
» 32».  40 4 8 / 5 2 5 1 / 5 6
» 40»50 4 9 / 5 3 5 2 / 5 7
» 50»60 5 0 / 5 4 5 2 / 5 7
» 60»75 5 1 / 5 5 5 3 / 5 8

П р и м е ч а н и е :  Г. / c j, t C2 —  т е м п е р а т у р а  по су х о м у ,  / м —  по см о ч енн о м у  
те рм ометру .  2. При  с у ш ке  е л о в ы х  п и л о м а т е р и а л о в  п р и м е н я ю т с я  р е ж и м ы ,  р е г ­
л а м е н т и р у е м ы е  т а б л и ц е й  для  п р е д ш е с т в у ю щ е й  гру ппы то л щ и н.  3. П р и  выборе  
реж и м а  величину / с2 н е о б х о д им о  з а д а в а т ь  с учето м  с у щ е с т в у ю щ е г о  р а с х о ж ­
ден и я  м еж д у  т е м п е р а т у р о й  на выходе  из ш т а б е л я  и в м есте  у с т а н о в ки  
д атчи ка .

дать приточным воздухом. В ряде случаев д л я  применения 
режимов с температурой 65 °С потребуется увеличить тепловую 
мощность калориферов.

Целесообразность интенсифицированных режимов сушки 
подтверждается и опытом использования аналогичных р е ж и ­
мов в Финляндии, где больш ая  часть лесопильных заводов

осуществляет сушку при 50— 65 °С, хотя в 60-х годах обид 
принятая температура колебалась в пределах -45—50 °С. № 
следования, проведенные фирмой «Валмет» (доклад А. Ю. Ние- 
минен «Сушилки «Валмет» непрерывного действия» на вы- 
ставке «Л есдревм аш -84») , показали следующее: для толетьп 
пиломатериалов оптимальна температура 60 °С; при повышенщ 
температуры продолжительность сушки сокращ ается в средне» 
на 2 %  на каж ды й градус повышения, а удельный расход 
энергии сниж ается  на 25 и 33 %  соответственно при повы­
шении температуры с 52 до 60 и 65 °С.

Расчетный экономический эффект от снижения себестои­
мости сушки при интенсифицированных режимах составляй
0,3— 0,6 р / м 3 высушенных пиломатериалов и на годовой объем 
внедрения может составить 1—2 млн. р., поэтому широкое 
внедрение интенсифицированных режимов сушки должно быть 
одной из первоочередных задач  каж дого  лесоэкспортного пред­
приятия.

Сотрудники института вы езж аю т на предприятия для оказа­
ния помощи во внедрении интенсифицированных режимов, 
участвуют в опытных сушках и переборках. Д л я  технологов 
и операторов сушильных камер предприятий Северолесоэкспор- 
та,  Кареллесоэкспорта, Г лавзападлеспром а в 1987 г. в Архан­
гельске проведено два  семинара по использованию интенсифи­
цированных режимов сушки экспортных пиломатериалов. Та­
кие семинары будут проводиться по мере поступления заявок 
с предприятий.
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Физическая сущность явлений в процессе получения стружки 
на центробежных стружечных станках
Б. Д. МОДЛИН —  Н П О  «ВНИИДМАШ» I

Применение в производстве Д С П  тех­
нологии получения стружки из щепы 
сдерживается тем, что струж ка,  изго­
товляемая на центробежных стру­
жечных станках, по качественным пока­
зателям уступает той, что получают 
на станках с ножевым валом, и, при­
меняя стружку менее качественную, 
предприятие, по данным западногер­
манской фирмы «Хомбак», перерасхо­
дует до 10 % древесного сырья и свя ­
зующего в древесностружечных плитах.

До настоящего времени задачей  ис­
следований работы центробежных стру­
жечных станков в основном было вы­
явить рациональные технологические 
режимы. Фи5ическая сущность проис­
ходящих при переработке щепы я в ­
лений не изучалась. В процессе про­
веденных во В Н И И Д М А Ш е  исследо­
ваний работы центробежных стру­
жечных станков* эти явления впервые 
были изучены, на основе чего р а з р а ­
ботаны новые, дополнительные устрой­
ства для станков Д С -7  и ДС-7А.

Поступившая в питатель станка щ е ­
па движется по направляю щ ему лотку 
и с определенной скоростью падает 
внутрь станка, где подвергается удару 
лопастью или другой частью крыль­
чатки. Согласно теории при ударе ш а ­
ра о неподвижную поверхность отно­
шение проекций скоростей на нормаль 
к этой поверхности после удара  и до

* В э ксп е р и м е н та л ь н ы х  р аб ота х  
И. X. И ш м ам ето в.

него равно коэффициенту восстановле­
ния. Этот коэффициент зависит  от 
материала  соударяю щ ихся тел, их 
формы и скорости соударения, кото­
рые при ударе стальной лопасти по 
щепе могут значительно колебаться. 
Опыты показали, что щепа после пер­
вого удара  всегда отскакивает  (т. е. 
коэффициент восстановления в данном 
случае не равен н у л ю ), поэтому воз­
можно повторение отскоков частиц 
после первого удара.

Опыты, проведенные в производствен­
ных условиях на станке Д С -7  с о к р а ­
шенными частицами, показали, что их 
первый удар происходит непосредствен­
но у кромки лопасти, потому что 
за  врем!? поворота крыльчатки на одну 
лопасть (как свидетельствуют расчеты) 
частица, п адаю щ ая  с высоты до 1 м, 
может приблизиться к оси вращ ения 
не более чем на 5— 24 мм, т. е. щепа 
при ударе может касаться  лопастей 
на расстоянии 0— 24 мм от о к р у ж ­
ности, описываемой крайними их у ча ­
стками.

После первого удара  частицы отска­
кивают в различных направлениях — 
в зависимости от того, какими местами 
частицы и лопасти контактировали при 
соударении. В таких условиях повтор­
но частица может удариться  о любую 
часть крыльчатки или ножевого б а ­
рабана.

После нескольких соударений одна 
из лопастей подхватывает частицу, ко­
торая  начинает скользить по лопасти

до соприкосновения с барабаном. Воз­
можно такж е,  что лопасть подхваты­
вает частицу в тот момент, когда она 
соприкасается с барабаном.

При угле наклона лопасти Я.= 100 
частица перемещается бдоль оси но­
ж евого бараб ан а  на величину до 
5 мм на окружном пути, равном шагу 
расположения ножей. Указанное пере­
мещение зависит так ж е  от начальной 
осевой составляющей скорости части­
цы.

Частица на ножевом барабане в 
большинстве случаев располагается 
плашмя, если ее ширина превышает 
толщину не менее чем в 1,3— 1,5 раза.

Частица  опирается на лопасть лю­
бой кромкой, если при этом за образу­
ющуюся зону контакта с ножевым 
барабаном не выходит равнодейст­
вующая реакции лопасти, т. е. полу­
чается устойчивое положение.

В результате удара  крыльчатки ще­
па раскалывается.

К ак  было показано выше, в станках 
Д С -7  и ДС -7А щепа не может про­
лететь к барабану ,  не ударившись о 
лопасти. А, как известно, крупная ще­
па по ряду причин дает более ка­
чественную стружку, поэтому раска­
лы вание щепы — явление вредное 
и долж но быть устранено. Раскалы ­
вание щепы ослабляется  только за счет 
снижения относительных скоростей при 
соударениях, так как  возникающие рас­
калываю щие силы пропорциональны
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приблизительно квадрату относитель­
ной скорости.

Расчеты и опыты показали; что с 
началом скольжения по лопасти части­
ца усиленно разгоняется в р ади ал ь­
ном направлении (рис. 1). С увели­
чением пути скольжения г по лопасти 
крыльчатки возрастает возм ож ная  ско­
рость г частицы при встрече с б а ­
рабаном, т. е. возникает опасность 
.дополнительных ударов щепы по б а ­
рабану. Таким образом, необходимо 
уменьшить высоту лопастей.

Рис. 1. Изменение скорости частиц при 
перемещении по лопасти: 
л =  980 мин , "К= 1 0 ° ,  f  - ко э ф ф и ц и е н т  т р е н и я

В современных центробежных стру­
жечных станках Д С -7  и ДС -7А пе­
ред началом резания очередным но­
ском 1 (рис; 2) щепа при ж ата  к р або­
чей поверхности сегмента ножевого

Рис. 2. Расчетная схема срезания 
стружки:

/  — нож; 2 — ча с т и ц а ;  3  — л о п а с т ь  к р ы л ь ­
чатки; 4 —  с егм ент н о ж е в о г о  б а р а б а н а ;  Р  и 
R  — с о ставляю щ и е  силы р е з а н и я ;  Т  — с и л а  т р е ­
ния; /  — коэффициент тр е н и я ;  / гцп — ц е н т р о ­
б еж н ая  сила инерции; К  — р е а к ц и я  л о п а ст и

барабана. На рис. 2 показан  мо­
мент врезания ножа в щепу на р а с ­
стояние х  и изображена частица с 
прямоугольным поперечным сечением: 
h — толщина, Ь — ширина, при этом 
b:h =  K b. По мере срезания стружки

между образовавш ейся поверхностью 
частицы и последующим сегментом по­
является  щель.

Движ ение частицы можно предста­
вить состоящим из переносного и от­
носительного движения. Переносное 
происходит в окружном направлении 
(за счет скольжения частицы по поверх­
ности сегментов ножевого б а р а б а н а ) ,  
относительное (относительно крыль­
чатки) — в плоскости, перпендикуляр­
ной оси вращ ения крыльчатки (в ре­
зультате поворота частицы в у к аз ан ­
ной плоскости, который влияет на тол­
щину срезаемой стружки).

По основному закону динамики, для 
относительного движения

та .  — Рг — т а и -та„
где Р с — равнодействующая всех дей­
ствующих на частицу сил;
— т а п,— т а 0, т а к — силы инерции 
от переносного движения, от относи­
тельного движения и кориолисова

Рис. 3. Схема поворота частицы при 
срезании стружки

сила инерции. При исследовании уч­
тено такж е  действие контактных де­
формаций на площ адках  соприкосно­
вения частицы с ножевым б а р а б а ­
ном и лопастью крыльчатки.

Как показал  анализ,  можно прини­
мать, что с началом Процесса среза ­
ния стружки частица в относительном 
движении поворачивается вокруг оси, 
проходящей через центр тяжести ч а ­
стицы. При этом выбирается зазор  
между участком частицы, с которого 
срезана  часть стружки, и ножевым

барабаном. Если ножи острые, м ож ­
но считать, что действующие силы вы­
зывают равномерно ускоренный пово­
рот частицы.

Д о  начала резания частица (рис. 3) 
опирается на рабочую поверхность 
барабана  всей пластью. Постепенно 
по мере поворота уменьшается шири­
на площадки контактных деформаций 
и частица смещается в точке М  вна­
чале к оси ножевого барабана .  Кроме 
того, вследствие поворота дополнитель­
но возрастает  припуск на срезание 
перед ножом. Эти два фактора приво­
дят  к утолщению начального уча­
стка срезаемой стружки.

На рис. 4 представлены результа­
ты измерений фактической толщины 
стружки и расчетных данных (пунк­
тирная линия) .  Осуществлялось попе­
речное резание с наклоном ножей 
А = 1 0 ° .  Режимы резания на л або­
раторной установке приняты по станку 
ДС-7 ,  вылет ножа 0 ,4 ± 0 ,0 3  мм, ради­
ус затупления около 15 мкм. Стружка 
срезалась с сосновых образцов: тол­
щина 10 мм, ширина 20—21 мм, дли­
на 31—32 мм; влажность 50—65 %, 
плотность во влажном состоянии
0,5 г /с м 3, годовые слои древесины р ас ­
полагались под углом 70—90 ° к пласти 
образца .  Н а  графике отложены сред­
ние величины толщины стружки, полу­
ченные при измерении не менее чем 
в трех точках, расположенных вдоль 
стружки на заданном пути резания. 
У экспериментальных кривых у к аза ­
ны номера опытов.

После прохода пути резания около 
8 мм частица касается своец перед­
ней кромкой поверхности ножевого 
бараб ан а  FE  (см. рис. 3). С этого 
момента контактныедеформации умень­
шаются в точке М  и одновременно воз­
растают в точке Е.  Соответственно 
уменьшаются припуск перед ножом и 
толщина срезаемой струЖки.

На рис. 3 Представлейо сплошны­
ми линиями положение частицы в мо­
мент исчезновения контактных дефор­
маций в точке М.  Действующие силы 
продолжают поворачивать частицу в

0 4 8 12 Ю
Путь резания, мм

Рйс. 4. Изменение толщины стружки, срезаемой ножами с начальным з а ­
туплением
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прежнем направлении, при этом в от­
носительном движении частица повора­
чивается вокруг оси, расположенной у 
ее ребра, прижатого к барабану.  
Штрихпунктирными линиями и з о бр аж е­
но промежуточное положение частицы, 
при котором толщина срезаемой стр у ж ­
ки уменьшается до 1Х. При затупле­
нии ножей тангенциальная  составля­
ющая Р силы резания возрастает  
почти на 30 %, а норм альная состав­
л яю щ ая R  — более чем в 15 раз, при 
этом R  изменяет направление действия 
на противоположное.

На рис. 5 построены кривые, обоз­
наченные d = 0 , 5 h  и d = h .  З десь  d  — 
расстояние от нижней пласти части­
цы до точки на лопасти, где дей-

Рис. 5. Граничные значения угловых 
ускорений частиц при затупленных 

ножах

ствует равнодействующая ее реакции. 
Слева от этих кривых расположены 
зоны, в которых движ ущ иеся  по н а­
правлению против часовой стрелки 
(см. рис. 2 и 3) частицы под дей­
ствием сил Р, R  и F w  разгоняются. 
Справа от этих кривых расположены 
зоны, в которых движение частицы 
по направлению против часовой стрел­
ки под действием указанных сил тор­
мозится. Следует отметить, что при 
срезании очередной стружки величи­
ны h и К в частицы изменяются. П р и ­
мер этих изменений представлен штри­
ховой кривой.

В рассматриваемом случае в интер­
вале 0 < /г< ;2 ,5  см при /Св> 2 , 0  с н а ­
чалом резания силы Р, R  и /гцп тор­
мозят поворот частицы вокруг ее цент­
ральной оси в направлении против 
часовой стрелки. Опыты показали, что 
частица в процессе резания, несмотря

на указанное торможение, поворачива­
ется вокруг центральной оси при 
/Св= 3 - М , 5  и h =  0 , 7 ч - 1,1 см в у к азан ­
ном направлении. Следовательно, ч а ­
стица обладает  после начала  ср еза ­
ния стружки некоторой угловой ско­
ростью в направлении против часовой 
стрелки. Эта начальная  скорость полу­
чается за  счет контактных де ф о р м а ­
ций частицы уе на всей пласти, а толь­
ко на ее части, а так ж е  за  счет н а ­
чального ударного импульса от зату п ­
ленного ножа.

Во всех опытах резания ножами 
с радиусом затупления 40— 45 мкм 
(их было около 30) при h =  6,5-т-11 мм 
и К д=  1 ,9 -М ,4 получалась клиновидная 
струж ка при резании как в попереч­
ном, так и в продольном н аправле­
ниях (т. е. частицы и при тупых 
нож ах в р ащ али сь  в направлении, при 
котором уменьшается за зор  между 
образовавш ейся  поверхностью на ча ­
стице и поверхностью ножевого б а ­
рабан а,  или навстречу крыльчатке).

Следует отметить, что срезание 
стружки тупыми ножами сопровож ­
дается  вырывами, особенно при встреч­
ном расположении годовых колец дре­
весины. Вырывы происходят в основ­
ном на участках весенней зоны годо­
вых колец, т. е. там, где плотность 
древесины меньше.

Таким образом, нож, врезаясь  в пе­
реднюю кромку щепы, может срезать 
стружку не по всей ее пласти. Это 
объясняется поворотом щепы в про­
цессе резания к участку б а р аб ан а ,  
расположенному за ножом. При после­
дующих проходах ножей процесс по­
лучения клиновидной стружки повторя­
ется, что приводит к срезу узкой 
стружки у одной кромки щепы. Вслед­
ствие этого опорная площ адка  части­
цы суживается  (уменьшается ее отно­
шение к толщине) и тем самым 
устойчивость частицы теряется. На оп­
ределенном этапе непрерывное срезание 
стружки с пласти щепы прекращ ается ,  
получаются вырывы и образуется иголь­
чатая  стружка. Устойчивость частицы 
не теряется и при клиновидной стр у ж ­
ке, если она срезается не по части, а по 
всей ширине щепы.

Особо следует остановиться на р а з ­
мерах исходной щепы. Производствен­
ные испытания показали, что тонкая 
щепа со средней толщиной 2 — 3 мм 
при затупленных нож ах дает  в основ­
ном игольчатую стружку. Это объ яс ­
няется малой ее массой, вследствие 
чего получается слабое прижатие  
щепы к ножевому бар аб ан у  центро­
бежной силой инерции. Кроме того, 
после всего лиш ь нескольких срезов 
толщина перерабатываемой частицы 
уменьшается до того, что частица 
проваливается  через подножевую щель. 
К сожалению, в цехах древесностру­
жечных плит в основном используется 
мелкая щепа, которая по размерам 
пригодна лиш ь для производства во­

локна и целлюлозы. Д л я  переработки 
в стружку резанием требуется щепа 
со следующими ориентировочными р а з ­
мерами, мм:

Т о л щ и н а ...............................................................  5 — 25
Ш и р и н а ............................................................... 2 5 — 30
Д л и н а :

н а и б о л ь ш а я ............................................  50
с р е д н я я ..................................................  40

При этом длина 95 % частиц должна 
превышать 30 мм.

На основе проведенного исследования 
В Н И И Д М А Ш ем  разработаны новый 
способ повышения выхода плоской 
стружки, принципиальные схемы и кон­
струкции устройств для его примене­
ния. Эти устройства уменьшают р ас ­
калывание щепы при соударении с 
крыльчаткой и барабаном, а такж е 
ослабляют поворот щепы в процессе 
срезания стружки.

В ы в о д ы

Поступаю щ ая в станок щепа под­
вергается ударам крыльчатки, при этом 
в большинстве случаев раскалывается,  
вследствие чего ухудшаются условия 
получения плоской стружки. Лопасти 
крыльчатки ударяют по щепе участка­
ми, расположенными непосредственно у 
их внутренних кромок.

После нескольких ударов щепа мо­
жет начать скользить по лопасти, при­
чем помимо окружной скорости приоб­
ретает значительную радиальную, вы­
зывающую дополнительное раскалы ­
вание частиц.

При отношении ширины щепы к 
толщине более 1,3— 1,5 она устойчи­
во прижимается пластью к рабочей 
поверхности барабана .

В процессе срезания стружки щепа 
сначала  поворачивается вокруг оси, 
проходящей через центр щепы, при 
этом выбирается зазор между тем ее 
участком, с которого срезана часть 
стружки, и ножевым барабаном. Когда 
зазор  полностью выбран, щепа начи­
нает поворачиваться вокруг своего реб­
ра, прижатого к барабану. При этом 
толщина стружки в месте среза умень­
шается и при достижении определен­
ного соотношения толщины и радиуса 
затупления резание прекращается.

Съем стружки не со всей ширины ще­
пы приводит к местному срезу у одной 
ее кромки, вследствие чего опорная 
площ адка щепы суживается и теряется 
ее устойчивость. Это препятствует не­
прерывному срезанию стружки с пласти 
щепы, вызывает вырывы и получение 
игольчатой стружки.

Д л я  повышения выхода плоской 
стружки на центробежных стружечных 
станках необходимо ослабить р аска­
лывание частиц при соударении с 
крыльчаткой и барабаном и стаби­
лизировать положение частиц в про­
цессе резания, а так ж е  использовать 
щепу рациональных размеров.
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Формирование длины брикета в прессах экструзионного типа
А. А. ГУСАРОВ, В. Н. КУРИЛИН

В настоящее время созданы и применяются на многих пред­
приятиях технологические линии брикетирования опилок, 
стружки, коры и других древесных отходов. Намечаемое уве­
личение производства топливных брикетов требует решения 
ряда задач по улучшению качества и повышению выхода 
этой продукции. В статье эти задачи  рассматриваю тся приме­
нительно к топливным брикетам из сухих древесных отходов, 
получаемым на прессах экструзионного типа.

Монолитность брикета в экструзионном прессе создается 
в выходном его патрубке при интенсивном трехосном о б ж а ­
тии после схода материала  с подающего винта. С ж ати е  вдоль 
брикета осуществляется за  счет трения о стенки патрубка, 
а сжатие в поперечных направлениях  — за  счет упругости 
материала. При объемном напряж енном состоянии прочность 
брикета как анизотропного материала  определяется приве­
денным напряжением, зависящ им от всех компонентов н апр я­
женного состояния, т. е. от действующих нормальных ( а х, 
о у, о 2) и касательных (х ху, х уг, т „ )  напряжений. Ответствен­
ное за прочность приведенное напряжение в ы р аж ается  з а ­
висимостью

а \+ с о \+ с 1 х \у+ р х 2уг+ г т \ х+

° пр К + ° * + ° ’ + ^ 1, + ^ +

+  soxo y+ t o yo z+ f o 2ox

+  'I z x  +  a x 0 y + ° y ° z  +  <’ z a x )
0.5 ’ (1)

/ =

_  06* Ь - ^  Л - ° b x ° b x

° Ь у °  bz T ’ P ~T bx  у T b y z

Г— — c— d —  II,

* ° Ь х
T b z x  ° Ь х у

— c — d — p ,  f=
4 a k,

b
° АЬуг IT45b z x

( 2)

l bxy~ • 1,7 М П а.

•  И зр а е л и т  А . Б., М ииетас К. Б. У сл о ви я  к а ч е с тв е н н о го  и з го то в л е н и я  из 
о тх о д о в  д е р е в о о б р а б о тк и  т о п л и в н о го  б р и к е т а  м е т о д о м  э к с т р у з и и  / /  С тан­
ки  и и н с тр у м е н ты  д е р е в о о б р а б а ты в а ю щ и х  п р о и з в о д с т в .—  Л .: Л Т А , 1985.—  
С. 128— 130.

По характеристикам прочности на основе формул (2) были 
вычислены соответствующие коэффициенты приведенного на­
пряжения: с = 6 = 1 , 4 8 ;  d =  13,06; р = г  =  10,10; s = — П,96; 
/ = — 21,06; / = —9,0.

Проведя по найденным коэффициентам анализ влияния 
отдельных компонентов напряженного состояния и их сочета­
ний на прочность брикета, приходим к заключению, что по­
давляю щ ее  влияние на прочность брикета оказывают каса­
тельные напряжения, их влияние в 10— 13 раз  больше, чем 
нормальных. Отсюда может быть сделан вывод: 

касательные напряж ения могут быть наиболее эффективно 
использованы для деления бруса брикета на поленья з а д а н ­
ной длины.

Брикеты, выходя из формирующей насадки пресса, имеют 
в сечении квадрат со стороной а = 5 0  мм. Диаметр централь­
ного отверстия равен 17 мм (см. рисунок).

где, коэффициенты, характеризую щие влияние компонентов 
напряженного состояния, определяются по формулам:

Индексы имеют следующие значения: нижний индекс (Ь) 
характеризует предел прочности на сж атие  или срез; индексы 
направлений (х, у, г )  характеризуют ориентацию деф о р м а­
ций сжатия,  растяж ения  или плоскость среза; верхний ин­
декс (45) определяет диагональное направление в плоско­
сти соответствующих нижних индексов.

Д л я  определения коэффициентов, входящих в в ы р аж е ­
ние (1), по результатам проведенных механических испыта­
ний готового брикета* были найдены его характеристики 
прочности:

о 6, =  22,2 М П а; 6 Ьу= о Ьг=  15,0 М П а; о \ ьху=
=  < г = ° £ , =  24.8 М П а;  тЬ г = х Ь у = 2 , 2  М П а;

Сечение брикета и схема устройства для его деления:
/  — с к р у ч и в а ю щ е е  у с трой ство ;  2 — м есто  изл о м а  бр и ке т а ;  3  — ф о р ­
м и р у ю щ а я  н а с а д к а  п ресса ;  4 — н а п р а в л е н и е  д в и ж е н и я  полень ев  к кон ­

вейеру

Наибольшее касательное напряжение ттах при кручении 
равно

' ma x = M J W K,

где М к — скручивающий момент;
W K — момент сопротивления при кручении.

Д л я  рассматриваемого примера момент сопротивления при 
кручении № к= 2 , 5 - 1 0 ~ 5 м3.

Принимая для брикета предел прочности xs= 2 , 2  М П а,  по­
лучаем М к=  55 Н-м.

Анализируя результат расчета, можно заключить, что для 
деления брикета методом скручивания требуется сравнитель­
но небольшой скручивающий момент и, следовательно, мини­
мальные энергозатраты.

Брикет выходит из пресса нагретым до температуры поряд­
ка 150 °С и обладает  пластичностью, поэтому при его делении 
скручиванием в непосредственной близости от насадки пресса 
брикет разделяется  на поленья в плоскости действия наи­
больших касательных напряжений, т. е. в плоскости, пер­
пендикулярной продольной оси брикета. Экспериментальная 
проверка, проведенная в производственных условиях, под­
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твердила правильность изложенного подхода.
Из опыта работы Таллинского фанерно-мебельного комби­

ната известно, что при делении брикета изломом о бр а зу ­
ется свыше 10 % кусков немерной длины, что ухудш ает по­
требительскую ценность продукции.

В ы в о д ы
Деление брикета на поленья заданной длины без о бр азо ­

вания немерных кусков долж но  осуществляться за счет де ­
формации кручения. Делить брикет целесообразно у выход­
ного отверстия формирующей насадки экструзионного пресса.

У Д К  674.04

Окраска древесины березы химическими реагентами
Г. М. ШУТОВ, Г. С. БЫЛИНА, Т. И. СНИГИРЬ — Б Т И  имени С. М. Кирова

Глубокая окраска древесины химическими реагентами — один 
из способов придать ей эстетичный внешний вид и декоративные 
свойства или имитировать ценные породы древесины. Т ак ая  
окраска может быть рекомендована для мебельной промышлен­
ности при обработке облицовочных материалов и декоративных 
элементов, для  производства фанеры, при отделке интерьера 
помещений.

Глубокая окраска древесины осуществляется различными 
методами: подпиткой красящ ими реагентами растущего д е ­
рева; пропиткой древесины методом диффузии; автоклавной 
пропиткой [1, 2] .  Д л я  этой цели используются различные 
органические и неорганические реагенты или их смеси.

Так, при обработке составом, содерж ащ им 1— 2 % сульф ата  
двухвалентного ж елеза  и 0,08— 0,10 % пирокатехина, шпон 
приобретает цвет мореной древесины [3]. При пропитке шпона 
составом, содерж ащ им аммиак, пирокатехин и эозин, в 
зависимости от соотношения компонентов получают окраску 
«Под орех» или «красное дерево». Пирокатехин совместно с 
п т— фенилендиамином окраш ивает  древесину японского дуба 
в розовый цвет [4, 5].

Опубликованы предварительные исследования окраски 
древесины водным раствором пирокатехина и аммиака  [6]. 
В настоящей работе представлены новые сведения и дана  
количественная оценка цветовых тонов окраски в зависимости 
от соотношения реагентов в растворе. Установлено, что расход 
пирокатехина на 1 м 2 березового шпона в 2— 3 раза  меньше 
расхода  обычно применяемых для поверхностной окраски то- 
ноксилов и замена их пирокатехином в ряде случаев экономи­
чески целесообразна. Н иже изложена методика эксперимента.

Д л я  пропитки использовали образцы  древесины березы 
размером 1 0 X 3 0 X 1 5 0  мм и влаж ностью  4— 6 % .  Стакан  с 
образцами помещали в вакуумный эксикатор и вакуумировали 
при (3— 4) -10- 3 М П а  в течение 20 мин. Эксикатор отключали 
от насоса и резиновым шлангом соединяли его с емкостью, где 
находился соответствующий окраш иваю щий раствор. Затем  
открывала кран эксикатора и заполняли раствором под ваку­
умом стакан с образцами. В эксикатор впускали воздух, 
выдерживали образцы в растворе 1,0— 1,5 ч, после чего их 
извлекали из эксикатора, вы держивали при комнатной темпе­
ратуре 12— 24 ч и сушили в сушильном шкафу в течение 1 ч 
при 90° С и 4 ч — при 110° С. Поверхность высушенных 
образцов зачи щ али  ш лифовальной шкуркой №  8 и д в аж д ы  
покрывали лаком HU-218.

Установлено, что водные растворы пирокатехина окраш и­
вают древесину в светло-коричневый цвет при концентрации 
8— 10 г /л .  При более низком содержании пирокатехина в 
растворе о краш иваем ая  древесина практически не отличается 
по цвету от натуральной.

Исследуя химическую окраску древесины составами, содер­
жащими аммиак и пирокатехин, необходимо выяснить роль 
каждого компонента красящ его  состава. Согласно литератур­
ным данным [7] аммиак вводится в красящ ие  растворы для 
равномерности окраш ивания древесины. Однако  авторами 
установлено, что аммиак существенно влияет не только на 
равномерность окраш ивания,  но и на его интенсивность. При 
содержании пирокатехина 1 — 1,25 г /л  и концентрации аммиака 
8—25 % древесина, окраш ивается  в светло-коричневый цвет.

Глубина окраски увеличивается с повышением концентрации 
пирокатехина и аммиака. Так, при концентрации пирокатехина 
4,0 г /л  и аммиака  25,0 % древесина окрашивается в темно- 
коричневый цвет.

Существенное влияние аммиака  на глубину и тональность 
окраски древесины составами на основе пирокатехина и а м ­
миака объясняется  тем, что аммиак создает в растворе 
основную среду, способствующую окислению пирокатехина 
воздухом с образованием нерастворимых окрашенных соеди­
нений. Этим так ж е  объясняется и цвет окраски древесины 
одним аммиаком: основная среда приводит к окислению ф е ­
нольных соединений лигнина с образованием окраш енны х 
продуктов.

Кроме визуальной оценки цвета древесины, нами проведена  
количественная его оценка по предложенному профессором 
Е. Б. Рабкиным [8] методу, согласно которому любой цвет 
характеризуется тремя количественными показателями: т о ­
ном X, чистотой Р  и яркостью д. Цветовой тон определяется  
длиной волны чистого спектрального цвета. Чистота цвета  
характеризует степень разбавления спектрального чистого ц ве ­
та  белым и вы раж ается  в процентах. Для полной оценки 
цвета освещенного извне объекта необходимо знать третий 
показатель количественной оценки цвета — яркость, х а р а к т е ­
ризующуюся коэффициентом отражения окрашенной п оверх­
ности. Применение метода профессора Е. Б. Ра б к и н а  дл я  
оценки цвета древесины описано в [9, 10].

Количественная оценка цвета окрашенной составами на 
основе пирокатехина древесины березы представлена в табли це.

К р а с я щ и й  сос т а в
Цветовой 

тон 
X, нм

Ч исто та
цвета
Р , %

Я р к о с т ь  
ц в е т а  
0.  %

Н е о к р а ш е н н а я  д р е в е си н а 577,0 22 71 ,0
А м м и а к  (12 ,5  % ) 582,0 39 3 2 ,5
То ж е  (25 ,0  % ) 582,5 40 21 ,0
П и р о к а т е х и н  (2,5 г ) /1  л  12,5 % -н ого 579,0 48 51,5

а м м и а к а
То ж е  (5  г ) /1 л 25 % -н о г о  а м м и а ка 581,0 36 25,5
П и р о к а т е х и н  (7 г ) /1  л воды 579,0 48 56,5

Как видно из таблицы, цветовой тон всех исследованных 
образцов, находится в желтой части спектра, а чистота и 
яркость цвета варьируются в широких пределах в зависимости 
от используемого состава. Таким образом, изменяя ко н центр а ­
цию аммиака и пирокатехина, можно окрашивать древесину 
березы в коричневый цвет различных глубины и тона. П р о в е д е ­
на количественная оценка цвета окрашенной древесины с 
использованием атласа цветов.
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Необходимо ускорить техническое перевооружение 
лесопильного производства
В. Г. ТУРУШЕВ, д-р. техн. наук — В Н П О «С ою знаучдревпром »

В передовой статье февральского но­
мера нашего ж у р н ал а  за  1987 г. го­
ворилось о критике, которой был под­
вергнут Ц Н И И М О Д  на XII съезде 
нашего профсоюза. Институт обвинялся 
в оторванности от предприятий, в том, 
что он не оказывает  практического 
влияния на повышение уровня механи­
зации ручных работ в лесопилении. 
В предлагаемой статье д-р техн. наук
В. Г. Турушев, показывая пути и средст­
ва технического перевооружения лесо­
пильных предприятий в двенадцатой 
пятилетке, принимая критику в адрес 
ВНПО «Союзнаучдревпром», говорит о 
конкретном вкладе В НП О в ускорение 
технического прогресса отрасли.

Лесопильная промышленность постав­
ляет народному хозяйству пи лом атериа­
лы различных видов и назначения, тех­
нологическую щепу для целлюлозно- 
бумажной и плитной промышленности, 
стандартные дома, столярные изделия, 
деревянные ящичные комплекты и др у ­
гие виды продукции. Она крупный по­
ставщик пиломатериалов на экспорт. 
Лесопильные предприятия нашей отрас­
ли перерабатывают около половины з а ­
готовляемой в стране древесины, поэто­
му наиболее полное ее использование 
имеет не только большое экономиче­
ское, но такж е  социальное и экологиче­
ское значение.

В одиннадцатой пятилетке лесопиль­
ная промышленность с заданием не 
справилась. По сравнению с достигну­
тыми в 1980 г. уменьшились общие 
объемы производства пиломатериалов, 
замедлились темпы роста производи­
тельности труда. Уровень комплексного 
использования сырья за прошлое пяти­
летие возрос всего на 1,5 % , а уровень 
механизации труда — на 9,6 %.

Причин ухудшения работы лесопиль­
ной промышленности несколько. ■

1. З а  годы прошлой пятилетки лесо­

пильные предприятия недополучили к 
плану производства свыше 50 млн. м3 
пиловочника.

2. Ухудшился размерно-качественный 
состав сырья (доля I — III сортов в нем 
уменьшилась на 11 % ,  зато  возросло 
поступление IV сорта и дров) .  Отдель­
ные леспромхозы, например ВО «Архан- 
гельсклеспром», поставляют на лесо­
пильные предприятия до 70 % пиловоч­
ника длиной 4 м, в результате возросли 
себестоимость, трудоемкость и расход 
сырья на единицу вырабатываемой 
пилопродукции.

3. Объемы внедрения прогрессивной 
технологии и новой техники незначи­
тельны, а темпы ее освоения низки 
(производственные мощности в а гр егат ­
ной переработке сырья используются 
всего на 90 % , освоение мощностей 
импортных линий торцовки, сортировки 
и пакетирования пиломатериалов не 
превышает 50 % ) .

4. Больш ая  часть парка лесопильного 
оборудования устарела морально и из­
ношена физически, а современное обо­
рудование для сортировки сырья и пило­
материалов Минстанкопромом С С С Р 
серийно не выпускается.

5. Реконструкция и техническое пере­
вооружение предприятий из-за недо­
статка необходимого оборудования и 
капитальных вложений ведутся только 
по отдельным участкам производства, 
что не обеспечивает улучшения пока­
зателей работы предприятий, а следо­
вательно, всей промышленности.

Таким образом, необходимы пиловоч­
ник надлеж ащ и х  объемов, соответст­
вующий требованиям действующих 
стандартов, и ускорение технического 
перевооружения лесопильной: промыш­
ленности.

Рассмотрим с учетом возрастающ его 
дефицита сырья основные направления 
его рационального использования на 
базе технического перевооружения на-

П и л о м а т е р и а л ы

О б ъ е м  произв одства  
п и л о м атер и ал о в

всего
в том 
числе 

хвойных

В а л о в ы й  выпуск 3 8 3 1 9 /1 0 0 3 0 7 6 9 /1 0 0
С п е ц и а л и з и р о в ан н ы е 2 1 4 7 4 /5 6 ,0 1872 4/60 ,9

В том числе:
э ксп ортн ы е 8 1 6 6 /2 1 ,3 8166 /2 6 ,5
д л я  а в т о в а г о н о ­ 2 4 0 8 /6 ,3 2 5 5 8 /7 ,7
стр о ен ия  и с е л ь х о з ­
м аш и н о стр о ени я
д л я  в н у т р и з а в о д ­ 10900/28 ,4 8 2 0 0 /2 6 ,7
с кой  п ерераб отки  i
из них:

о б р е зн ы е 6191/16 ,1 59 9 6 /1 9 ,5
необрезны е 47 0 9 /1 2 ,3 2 2 0 4 /7 ,2

О б е з л и ч е н н ы е  то в а р н ы е 16845 /44 ,0 12045/39,1
Из них:

о б р е зн ы е 78 02 /20 ,4 5 9 0 2 /1 9 ,2
н еобрезн ы е 904 3 /2 3 ,6 6 1 4 3 /1 9 ,9

П р и м е ч а н и е .  В  ч и с л и т е л е  п р и в е д е н ы  о б ъ е м ы  
п р о и з в о д с т в а  п и л о м а т е р и а л о в  в  т ы с .  м 3 , в з н а м е ­
н а т е л е  —  в  п р о ц е н т а х .

шей подотрасли. Анализ (за последние
5 лет) структуры вырабатываемой пред­
приятиями Минлесбумпрома СС С Р пи­
лопродукции (см. таблицу) показывает, 
что запросам потребителей древесины 
отвечают лишь пиломатериалы, постав­
ляемые на экспорт и машиностроитель­
ной промышленности страны (т. е. «ка­
чественные»). Более 4 0 %  — пилома­
териалы обезличенные, представляю­
щие собой попутную пилопродукцию, 
которая получается в основном в ре­
зультате целевого раскроя сырья на 
пиломатериалы для поставки на экспорт, 
для внутризаводской переработки и ма.г 
шиностроительной промышленности.' 
Так, при изготовлении экспортных пи­
ломатериалов по ГОСТ 26002—83 по­
путная пилопродукция составляет 25— 
30 %. Это пиломатериалы низших сор­
тов, отвечающих пониженным требо­
ваниям ГОСТ 8486— 66.

Основные причины перехода пилома­
териалов в попутную продукцию пониг
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женного качества — сверхнормативные 
биологические пороки (не допускаемые 
в стандарте на экспорт),  увеличенные 
из-за нарушения технологических р е ж и ­
мов обзолы (точность сортировки бре­
вен и базирования лесом атериалов) ,  де ­
фекты термомеханической обработки 
древесины. Особенно велика доля  пере­
хода при производстве пиломатериалов 
для машиностроения (73— 90 % ) .

Вторым крупным источником обезли­
ченных пиломатериалов является  мел­
кое производство. В стране свыше 
30 тыс. лесопильных заводов, цехов и 
установок. В Минлесбумпроме С С С Р 
насчитывается 673 лесопильных цеха 
со средней годовой мощностью 
68 тыс. м3 пиломатериалов, из них 22 % 
предприятий (цехов) годовой мощ ­
ностью более 100 тыс. м3.

Большая часть мелких цехов входит 
в состав лесопромышленных предприя­
тий, которые перерабатывают пиловоч­
ник в основном на продукцию для  собст­
венных нужд и на малоценные обезли­
ченные пиломатериалы. Так, леспромхо­
зы ВО «Горьклес», «Башлес», «Ленлес», 
«Кировлеспром» и многие другие вы ра­
батывают 50— 90 % необрезных пило­
материалов. Это хищническое исполь­
зование ресурсов технологической 
щепы, потребности в которой растут 
непрерывно.

Отрицательные последствия поставки 
обезличенных пиломатериалов велики, 
особенно для концентрации лесопиле­
ния. Д оля  пиломатериалов, выпускае­
мых Минлесбумпромом С С С Р ,  состав­
ляет всего 38 % и поддерж ивается  на 
неизменном уровне длительное время, 
а 62 % пиломатериалов изготовляют 
свыше 90 министерств и ведомств, на 
лесопильных предприятиях которых все 
технико-экономические показатели з н а ­
чительно ниже, чем на заводах  нашего 
министерства. Так, отходы лесопиления 
практически не перерабатываю тся на 
технологическую щепу — ценнейшее 
сырье для целлюлозно-бумажного и 
плитного производств. В 1985 г. на лесо­
пильно-деревообрабатывающих пред­
приятиях Минлесбумпрома С С С Р  было 
выработано 5,7 млн. м технологической 
щепы, а на предприятиях других ми­
нистерств и ведомств — всего
0,4 млн. м3, и эти показатели всю 
одиннадцатую пятилетку оставались на 
уровне 1980 г.

Очевидно, одним из радикальных 
направлений улучшения использования 
сырья является сосредоточение лесо­
пильного производства в М инлесбум­
проме СССР. Однако это станет в о з­
можно лиш ь тогда, когда потребители 
древесины получат гарантии на постав­
ку им спецификационных пилом атериа­
лов, так как, по данным Ц Н И И М О Д а ,  
переработка обезличенной пилопродук- 
ции увеличивает расход древесины у по­
требителей на 15— 25 %.

Перерабатывая в мелких полукустар­
ных цехах леспромхозов значительные 
объемы пиловочника на обезличенные 
пиломатериалы, предприятия нашего

министерства испытывают постоянные 
затруднения с производством и постав­
кой машиностроительной промышленно­
сти страны и на экспорт относительно 
небольших объемов пилопродукции це­
левого назначения. Нерациональное ис­
пользование пиловочника имеет отрица­
тельные экологические последствия. 
Исключения поставки деревообработчи- 
кам обезличенных пиломатериалов поз­
волит наиболее полно удовлетворить 
запросы народного хозяйства в др е ­
весине при тех ж е объемах лесозаго ­
товок.

Наконец, впереди госприемка и сам о­
окупаемость. В себестоимости пилома­
териалов 70 % составляют затраты  на 
сырье. Все это вызывает необходимость 
перехода на выпуск добротной пило­
продукции и экономии древесины на 
всех переделах производства.

С пециф икационная пилопро-
дукция — это доски, брусья, черновые 
заготовки, детали заданны х размеров, 
конфигурации и качества древесины, 
защ ищ енные на период формирования 
отгрузочных партий (хранения) и т р ан ­
спортирования с помощью термической 
или химической обработки и упаковки. 
Типичным примером спецификационной 
пилопродукции являю тся сухие экспорт­
ные пиломатериалы, поставляемые
обернутыми в водонепроницаемую бу­
магу в транспортных пакетах, с о д ер ж а ­
щие доски одного типоразм ера  и к а ­
чества (сортимента).

Сделанный еще в 1973— 1976 гг. под 
руководством работников М инлесбум­
прома С С С Р  (В. Д .  Соломонова и
В. С. П и рож ка)  при активном участии 
Ц Н И И М О Д а  и органов лесоснабжения 
первый робкий ш аг  по пути произ­
водства и поставки спецификационной 
пилопродукции дал  большой экономи­
ческий эф фект и импульс развитию л е ­
сопиления в целом. Речь идет о перево­
де лесопильно-деревообрабатывающих 
предприятий министерства на еж его д ­
ную поставку потребителям по 11 —
12 млн. м3 обезличенных пиломате­
риалов, рассортированных только по по­
родам и толщинам. По данным ВО 
«Союзглавлес», это сократило потреб­
ность в древесине у деревообработчиков 
на 14 %! Б л аго дар я  специализации ле ­
сопильных предприятий по толщинам 
вырабатываемых пиломатериалов от­
крылись широкие возможности механи­
зации и автоматизации процессов лесо­
пиления. Т акова  цена поставки специ­
фикационной пилопродукции. Здесь 
четко прослеживается взаимосвязь про­
грессивных мер организационного п л а ­
на с предпосылками технического пере­
вооружения и экономии древесины.

Стандарты и условия поставки пило­
материалов требуют, чтобы они были 
рассортированы по размерам  попереч­
ных сечений, длинам и сортам (группам 
сортов) и породам древесины. В совре­
менных условиях недопустима постав­
ка пиломатериалов «россыпью». Д л я  
достижения высокой производитель­
ности труда и подъемно-транспортного

оборудования, а такж е  обеспечения хо­
рошего товарного вида продукции, не­
обходимо поставлять пиломатериалы 
только в пакетах. Ясно, что такую р а ­
боту вручную или с. помощью простей­
ших средств механизации не выполнить. 
Промышленность остро нуждается в 
современном оборудовании для сорти­
ровки сырья и пиломатериалов и их 
пакетирования, которое в настоящее 
время станкостроительная промышлен­
ность не выпускает.  Необходимо д а л ь ­
нейшее совершенствование основного 
распиловочного оборудования.

Крайне затруднено (практически не­
возможно) производство товарных пи­
ломатериалов по спецификации потре­
бителей в лесопильных цехах лесопро­
мышленных предприятий. Эти цехи р а ­
ботают по «урезанной» технологии. Они 
не оснащены полным комплектом обору­
дования, необходимого для производст­
ва пилопродукции по спецификации по­
требителей древесины, поэтому перера ­
ботка пиловочника в цехах лесопро­
мышленных предприятий сопряжена с 
двойными потерями древесины: выпуск 
необрезных пиломатериалов распыляет 
по стране отходы, пригодные для про­
изводства технологической щепы, а не­
совпадение размеров и качества досок 
со спецификационными ведет к потерям 
древесины у деревообработчиков.

Около 400, как правило, ветхих и не­
отапливаемых амбаров  (так назы вае­
мых лесопильных цехов) с годовой 
производительностью до 50 тыс. м3 
пиломатериалов, входящих в состав л е ­
сопромышленных предприятий, еж е ­
дневно причиняют двойной ущерб го­
сударству, пр евр ащ ая  добротный пило­
вочник в малоценные необрезные доски, 
хотя проведенный нами анализ показал 
[1], что есть богатые возможности р а ­
зумного сочетания лесозаготовок с 
лесопилением, когда лесопильный цех 
базируется на коммуникациях леспром­
хоза и специализирован на переработку 
пиловочника одной породы и ограни­
ченного диапазона  диаметров. Хороший 
тому пример — лесопильный участок 
Сосногорского леспромхоза ПО «Ко- 
милеспром», оснащенный фрезерно-бру- 
сующей линией Ц Н И И М О Д а ,  где про­
изводительность достигла 970 м3 пило­
материалов в год на одного рабочего.

Надо  признать, что с незаконченным 
производственным циклом по «урезан­
ной» технологии работают не только 
леспромхозы, но и большинство лесо­
пильных цехов в стране, за исключением 
лесоэкспортных производственных 
объединений «Кареллесоэкспорт», «Се- 
веролесоэкспорт» и «Красноярсклесо- 
экспорт». Д а  и на многих предприятиях 
этих объединений значительная  часть 
трудоемких операций, связанны х  с про­
изводством лесоэкспортной пилопро­
дукции, выполняется вручную из-за 
отсутствия самого необходимого обору­
дования. С оздалась  чрезвы чайная о б ­
становка: станкостроительная промыш­
ленность вообще не выпускает обору 
дования для сортировки пиловочника,
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торцовки, сортировки и пакетирования 
пиломатериалов — главного вида м а ­
шин в производстве спецификационной 
пилопродукции. Не выпускается ленточ­
нопильное оборудование, особенно не­
обходимое для раскроя крупномерного 
сырья.

Минстанкопром С С С Р и Минлесбум- 
пром С С С Р издали совместный приказ, 
цель которого — ускорить создание 
в 1986— 1990 гг. нового деревообра­
батывающего оборудования и повысить 
его технический уровень. Этот приказ 
предусматривает изготовление многих 
видов оборудования по техдокумента­
ции Минлесбумпрома С С С Р ,  что на 
несколько лет ускоряет переход на се­
рийное производство, исключает дубли­
рование, а порой и искажение замыслов 
лесотехнологов. В данном приказе су­
щественное внимание уделено дальней­
шему развитию агрегатного лесопиле­
ния и оборудования для сортировки 
сырья и пиломатериалов, однако объе­
мы намеченного к выпуску в двенад ­
цатой пятилетке оборудования не удов­
летворят и десятой части потребностей 
по большинству позиций. Иными слова­
ми, если надеяться  только на маш ино­
строителей, то и в следующую пяти­
летку лесопиление вступит так, как всту­
пило в текущую.

Так, предполагается за  пятилетие 
изготовить всего 32 линии агрегатной 
переработки бревен моделей Л А П Б -2 /3 .  
Это самое современное, высокопроиз­
водительное, компактное оборудование, 
которое не требует дополнительных 
площадей, а вписывается в действую­
щие лесопильные цехи, перерабатывая 
в год до 100 тыс. м3 тонкомера на 
обрезные пиломатериалы и щепу для 
целлюлозно-бумажной промышленно­
сти. Например, установка линии Л А П Б  
в восьмирамном лесопильном цехе Л Д К  
имени Ленина (Архангельск) увеличила 
мощность этого цеха по выпуску пи­
ломатериалов на 21,6 % , технологиче­
ской щепы на 30 % , а производи­
тельность труда на участке формиро­
вания сечений пиломатериалов возрос­
ла на 35 %.

Наше объединение принимает меры, 
чтобы восполнить недостаток в этом 
оборудовании за  счет фрезерно-брусу- 
ющих линий Ф Б С -7 5 0 М /С Б -8 М , выпус­
каемых Краснофлотским Э М З. В 1986 г. 
изготовлено 13 таких линий, в произ­
водство внедрено 12. Многие пред­
приятия на этих линиях достигли вы­
соких показателей. Так, Л Д К  №  3 н а ­
шего объединения в отдельные смены 
перерабатывал до 500 м3 тонкомера, 
за 1986 г; там было распилено 
123,9 тыс. м3 пиловочника диаметром 
14— 18 см. Комбинат отлично освоил 
тонкие круглые пилы. Кондопожский 
Д О З  в 1986 г. только круглыми пи­
лами толщиной 1,65 мм распилил 
15 тыс. м3 сырья.

Интенсивное развитие агрегатного 
лесопиления остается важнейш им н а ­
правлением лесопиления. З а  двенад­
цатую пятилетку предполагается удво­

ить объемы агрегатного лесопиления 
и довести их до 9 млн. м3 в год.

На Э П З  «Красный Октябрь» (Ар­
хангельск) готовятся к переходу на 
100 %-ное агрегатное лесопиление. Эту 
работу предполагается заверш ить  к 
концу 1987 г.

Приведенный выше приказ преду­
сматривает выпуск 69 многопильных 
круглопильных станков Ц 8 Д 8  для  р ас ­
кроя брусьев (опытный промышленный 
образец  осваивается  на Нововят­
ском К Д П  ВО «Кировлеспром»),  Это 
хорошее дополнение к аналогичным 
станкам СБ-8М , которые продолжит 
выпускать Краснофлотский Э М З (по 
25 станков в г о д ) .

В текущей пятилетке долж ен быть 
«расшит» участок обрезки пиломате­
риалов. Минстанкопром С С С Р изгото­
вит 880 фрезерно-обрезных станков 
Ц2Д -1Ф . Конечно, будет продолжен 
выпуск и обычных обрезных станков. 
Станки удались. Первой опытной пар­
тией укомплектован участок обрезки 
пиломатериалов на Л Д К  №  3 нашего 
ВНП О. Экономический эф ф ект  — 
50 тыс. р. в год за  счет упрощ е­
ния коммуникаций цеха, сокращ ения 
числа обслуживаю щ его  персонала, 
улучшения качества технологической 
щепы.

Предполагается  выпустить опытную 
партию из 14 линий автоматической 
обрезки досок Л О Д - 1 П /2 П ,  начать 
изготовление механизированных линий 
МОД-1.

«Царицей» раскроя бревен и брусьев 
пока остается лесопильная рама. Она 
вполне удовлетворяет требованиям про­
изводства, ее надо совершенствовать 
и дальше. На весь участок формиро­
вания сечений пиломатериалов (вклю­
чая продольный раскрой брусьев и бре­
вен и обрезку досок) падает  всего 
8 — Ю %  (!) общих трудозатрат  на
современном предприятии, выпуска­
ющем спецификационную пилопродук- 
цию (а не полуфабрикат в виде не­
обрезных досок и горбы лей ) , поэтому 
основные усилия в этой пятилетке 
будут направлены на создание и со­
вершенствование оборудования для 
участков подготовки сырья к раскрою 
и для обработки пиломатериалов.

Допущ ен невосполнимый провал с 
созданием оборудования для сортиров­
ки пиловочника. Это вина Ц Н И И М О Д а .  
К ак  всегда, были и трудности: отсут­
ствие средств автоматики, малоинерци­
онных приводов бревносбрасывателей, 
высокоскоростных конвейеров, а глав­
ное — многие годы ж дали  резуль­
татов от «нетворческого» коллектива, 
сложившегося на этом участке рабо­
ты института. Положение удалось по­
править, хотя подбор кадров ученых 
в условиях Севера — дело непростое.

На базе отечественных приборов соз­
дали отличный измеритель диаметров 
бревен (автор И. Т. Х атанзейский) ; 
сделали двухсторонний сбрасыватель, 
а из тихоходных отечественных кон­
вейеров — интегральный высокопроиз­

водительный конвейер. В результате — 
на выходе в промышленность высо­
копроизводительная сортировочная л и ­
ния РБ -12-1 /2  производительностью 
300 тыс. м3 сырья в год. В 1986 г. 
Краснофлотский ЭМ З изготовил четыре 
линии для Э П З «Красный Октябрь», 
Кузнечевского и Кегостровского ле ­
созаводов (Архангельск). З а в о д  про­
долж ит выпуск этих линий небольшими 
партиями, а Минстанкопром СССР 
по документации Ц Н И И М О Д а  изго­
товит в текущей пятилетке 24 линии. 
П редполагается такж е  изготовить 17 
линий БС-60-2/3.

Разумеется,  этого для 300 пред­
приятий только нашего министерства 
с годовой мощностью более 200 тыс. м3 
по сырью далеко не достаточно. Кро­
ме указанных моделей сортировочных 
линий, возможно использование р а з ­
личных типов неспециализированных 
лесотранспортеров (ЛСБ-2, ЛТ-86,
ЛТ-151, ТТС-1 и др.).

Наконец, неограниченные возмож­
ности заключаются в использовании 
машиностроительных мощностей лесо­
пильных и лесопромышленных предпри­
ятий. Практика показала, что этот 
путь весьма эффективен, так  как в 
процесс создания новой техники вовле­
каются сами производственники, б л а ­
годаря чему снимается проблема 
«внедрения». Например, таким образом 
были построены и запущены в работу 
две линии сортировки сырья Л С Б -2  — 
в Карелии и на Котласском ДОКе. 
Предприятия изготовили сортировоч­
ные конвейеры, Ц Н И И М О Д  — изме­
рительную систему, а процессор, ре­
ализующий алгоритм, изготовили и от­
лаж и в ал и  специалисты Северного мон­
тажно-наладочного управления. Руко­
водствуясь положительным опытом, 
Ц Н И И М О Д  пригласил для сотрудни­
чества на взаимовыгодных условиях 
ряд  предприятий, имеющих машино­
строительные мощности.

Используя имеющийся потенциал, 
при соответствующем импульсе со сто­
роны работников Производственного 
управления лесопильной и деревооб­
рабаты ваю щ ей промышленности М ин­
лесбумпрома С ССР, к концу пятилет­
ки вполне возможно выйти на 30 млн. м3 
сортировки пиловочного сырья.

Нет более актуальной проблемы в 
лесопилении, чем сортировка сырья. 
Это путь к высокоэффективному произ­
водству спецификационной пилопро­
дукции, удвоенному повышению произ­
водительности фрезернопильного обору­
дования, 20 %-ному росту производи­
тельности лесопильных рам, увеличению 
выхода пиломатериалов на 1,5—2 %, 
снижению доли тонких досок, обеспе­
чивающему рост производительности 
труда на обрезке, торцовке, сортировке 
и пакетировании пиломатериалов.

Более сложна проблема торцовки, 
сортировки и пакетирования пилома­
териалов, хотя и здесь сделано немало. 
Так, Ц Н И И М О Д о м  создана современ­
ная торцовочно-сортировочная линия
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Схема сортировки пиломатериалов по размерам поперечных сечений на базе  распределителей досок ■ модели СПР-1-7:
1 , 2  — л ес о п и л ь н ы е  с т а н к и  I и II ря дов;  3  — ф р е з е р н о - о б р е з н ы е  с т а н ки ;  4 — 6 — п о п ер еч н ы е  цепные конвейеры ;  7 и 10 — л е с о на к о -

пите ли  то л сты х  и тонких д о с о к ;  8  — с л е ш е р н ы й  с т а н о к ;  9 — л е с о н а к о п и т е л и  д ля  сп е ц с о р т и м е н т о в  и некондиционны х дос ок ; 11 — ш и б ер -о т д е л и т е л ь
с п е ц с о р т и \е н т о в

Л С П - 12-36 с бесконтактными датчика­
ми размеров пиломатериалов и элект­
ронной системой управления с пропус­
кной способностью до 130 досок в ми­
нуту. Экспериментальный о бразец  л и ­
нии ЛСП-21 в течение 5 лет (с пер­
вого предъявления) надежно о бслуж и­
вает четырехпоточный лесопильный цех 
Э ПЗ «Красный Октябрь». Опытный об­
разец линии Л С П -36Т  установлен на 
Л Д К  №  3 с учетом всех замечаний, 
выявленны х-в  процессе эксплуатации 
экспериментального образца .  Стои­
мость линии около 400 тыс. р., з д а ­
ния — 600 тыс. р. В ближ айш и е  
годы на предприятиях Минлесбумпро- 
ма СС С Р будут изготовлены три т а ­
кие линии. Минстанкопром С С С Р  п л а ­
нирует за текущее пятилетие изгото­
вить всего четыре линии по техдоку­
ментации Ц Н И И М О Д а .  По тр ебо ва ­
нию заказчика  линия комплектуется 
12, 18, 24, 30 и 36 лесонакопителями.

Торцовочно-сортировочная линия 
ЛССА-ЗОАФ, подобная линии Л С П -36 ,  
по заявке Ц Н И И М О Д а  спроектирова­
на и изготовлена Минстанкопро- 
мом С С С Р совместно с финской ф и р ­

мой «Валмет». Л иния  смонтирована 
так ж е  на Л Д К  №  3. В двенадцатой 
пятилетке предполагается изготовить 
четыре линии, стоимость каждой 
1,3 млн. р.

Ижевским ЭМ З изготаВлквается тор­
цовочно-сортировочная линия Л ТС -М  
с пропускной способностью до 30 до­
сок в минуту. Это модернизирован­
ная  линия ЛТС-16, оснащ енная 20 ле ­
сонакопителями и электромеханическим 
командоаппаратом. П редназначена  она 
для обслуживания одного-двух лесо­
пильных потоков. Стоимость 120 тыс. р., 
а со строительно-монтажными р а бо та ­
ми — 235 тыс. р.

Если решать проблему сортировки 
пиломатериалов традиционно с по­
мощью современных линий — по д е ­
сятку на пятилетие, то, пож алуй (с 
учетом их физического износа), не х в а ­
тит и XXI века. М еж ду тем есть 
все предпосылки для того, чтобы проб­
лему эту решить оригинально, нетра­
диционно, без дорогостоящих линий, 
с помощью технологии и так  назы ­
ваемых распределителей досок СПР1-7 
[2, 3].

Технологическая схема (см. рисунок) 
предполагает специализацию лесопиль­
ного цеха на выпуск досок двух тол­
щин. З а  фрезерно-обрезными стан ­
ками 3 размещены три поперечных 
цепных конвейера 4, 5 и 6, каж ды й 
из которых заканчивается парой ле- 
сонакопителей 10. Центральные доски, 
выпиливаемые на станках (рамах)  
второго ряда 2, поступают в соответ­
ствующие лесонакопители 7, а тбнкие 
(боковые) доски суппортом ф резерно­
обрезного станка 3 автоматически р ас ­
пределяются по ширине и адресуются 
на конвейеры 4 —6. Допустим, доски 
шириной 100 и 150 мм — на конвей­
ер 4, шириной 125 и 200 мм —- на кон­
вейер 5, а шириной 175 и 225 мм — 
на конвейер 6. При необходимости 
доски торцуют на станках  8 и отсор­
тировывают спецсортименты и др. 
В зависимости от ширины с помощью 
примитивного датчика доски поступают 
в свой накопитель 9. И з  накопите­
лей 7 и J  кран или автопогрузчик с 
вилочным захватом передают их на 
дальнейшую обработку.

Вышеупомянутый приказ двух ми-
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иистсрств предусматривает выпуск за 
текущее пятилетие 470 комплектов 
распределителей досок СПР-1-7 .  Это 
решение проблемы. Лесопильщикам 
следует воспользоваться такой редкой 
возможностью. Комплект распредели­
телей стоит около 150 тыс. р. Экспе­
риментальный образец  более 5 лет р а ­
ботает в Ангарске, в лесопильном цехе 
ПО «Китойлес» (где в 1984 г. был про­
веден Всесоюзный спецсеминар),  опыт- 
но-промышленный образец — на ЭПЗ 
«Красный Октябрь». В 1987 г. распре­
делителями С П Р-1-7  будет оснащен 
лесопильный цех Кузнечевского л е ­
созавода П О  «Северолесоэкспорт». Н е­
заменимы распределители досок при 
средних и малых лесопильных цехах. 
Опоздание с заказам и  на поставку 
СПР-1-7  может привести к срыву про­
изводства распределителей досок.

С 1986 г. Минстанкопром С С С Р 
выпускает линии ЛТ-1 для  торцовки 
досок (эксплуатируются на Э П З  « К р ас ­
ный О ктябрь») .  Линию упрощенной 
конструкции Л Т-1М  изготавливает 
Красноярский ЭМ З ВО «Союзорглес- 
техмонтаж».

Д л я  торцовки, сортировки и паке­
тирования сухих пиломатериалов в 
Ц Н И И М О Д е  была р азр аб о тана  су­
персовременная линия Л Т С П -1  сто­
имостью 1 млн. р., однако из-за от­
сутствия заказчика  работа над ней 
была прекращена. Д л я  этой цели сле­
дует использовать торцовочно-сортиро- 
вочную линию Л С П -36 ,  дополненную 
пакетоукладчиком.

По-настоящему на производство 
только спецификационной пилопродук­
ции не перейти без введения допол­
нительной операции склеивания пило­
материалов в трех измерениях. На 
первом этапе крайне важ но склеива­
ние по длине, особенно короткомер­
ных отрезков. Оборудование для  это­
го выпускается. С 1987 г. Красно­
флотский ЭМ З и Минстанкопром С С С Р 
начнут производство наиболее со­

вершенных линий склеивания по дл и ­
не Ц Н И И М О Д -547М .

По вине Технического и Производ­
ственного управлений министерства з а ­
тормозилось развитие камерной сушки. 
Мировые достижения науки и техни­
ки были синтезированы в камере 
Л С П У -4К , однако министерство не 
нашло заказчика  и отдало предпочте­
ние импорту. Теперь принято решение 
«штопать» неудачные камеры СП-5КМ .

Развитие  техники для формирования 
сушильных штабелей такж е  остановил 
Минлесбумпром С ССР. М еж ведомст­
венные сравнительные испытания п а ­
кетоформирующих машин ПФМ-10 
Минстанкопрома С С С Р ,  импортных м а ­
шин фирм «План-Селл» и «Каукас», 
проведенные еще в 1968 г. в Архан­
гельске, выявили лучшую из них — 
ПФ М -10 (для условий 1960-х годов). 
Однако на нее ... не нашлось з а к а з ­
чиков. Лесопильщики безусловное пред­
почтение отдали импорту (он удобнее). 
Теперь все надо начинать с нуля.

Закончено создание гаммы современ­
ных специализированных рубительных 
машин для переработки отходов лесо­
пильного производства на технологи­
ческую щепу, которые до 1990 г. 
поступят на предприятия отрасли. Б у ­
дет улучшено качество окорки пило­
вочника за счет новой гаммы «20К» 
двухроторных окорочных станков.

Важной проблемой ближ айш их лет 
останется утилизация отходов окорки. 
Применение коры в качестве топлива 
в котельных лесопильных предприятий 
позволит высвободить из топливного 
баланса  значительную часть опилок 
для микробиологической промышлен­
ности. Т ак ая  технология создана. На 
Л Д К  №  3 В Н П О  «Союзнаучдревпром» 
с 1984 г. в качестве топлива исполь­
зуется измельченная кора,  предвари­
тельно высушенная отходящими топоч­
ными газами. В 1985 г. комбинатом 
переработано 10 тыс. м3 коры, что экви­

валентно получению 2 тыс. т услов­
ного топлива. Сэкономлено 30 тыс. р. 
Необходимо расширить масштабы внед­
рения этой технологии на основе 
применения корорубок МК-10, р а зр а ­
ботанных Ц Н И И М О Д ом  и выпуска­
емых Ижевским ЭМЗ. Имеются и дру­
гие технологические решения. Напри­
мер, К ирН И И Л П ом  создана и на Кон­
допожском Д О З е  в 1985 г. внедрена 
линия производства топливных и тех­
нологических брикетов на базе техноло­
гической линии отечественного про­
изводства. С 1987 г. Минхиммаш бу­
дет комплектно поставлять технологи­
ческие линии мощностью 5,4 тыс. т 
брикетов в год. К 1990 г. выпуск 
брикетов на предприятиях Минлесбум­
прома С С С Р будет доведен до 200 тыс. т.

Таким образом, массированное тех­
нологическое перевооружение складов 
сырья и участков торцовки, сортировки 
и пакетирования пиломатериалов и 
других участков производства — 
путь к кардинальной качественной 
перестройке лесопильной промышлен­
ности на выпуск спецификационной 
пилопродукции и к экономному рас­
ходованию пиловочника.
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«Как повысить качество трудовых нормативов?»
В журнале « Д еревообрабаты ваю щ ая 
промышленность» №  7 з а  1987 г. была 
помещена статья В. М. Барч  (мебель- 
ный комбинат «Вильнюс») «К ак  повы­
сить качество трудовых нормативов?», 
в которой подвергнуты справедливой 
критике трудовые нормативы. Статья 
актуальная, т ак  как нормирование 
труда приобретает все большее з н а ­
чение в решении экономических и со­
циальных задач ,  как  средство эф ф ек ­
тивного использования трудового по­
тенциала. Л Н П О  «Ленпроектмебель» в 
течение ряда лет занимается  р а зр аб о т ­
кой отраслевых нормативных материа­
лов для нормирования труда. О бъеди­
нение специализируется на разработке  
нормативов труда только вспомогатель­
ных рабочих, занятых в производстве

мебели. Все предложенные Л Н П О  нор­
мативы испольЗовалиСь на предприя­
тиях Минлесбумпрома СС С Р.

В I квартале 1987 г. в Ленпроект- 
мебели заверш ена корректировка ранее 
разработанных нормативов, которые 
объединены в «Единый сборник норма­
тивов на вспомогательные работы 
в производстве мебели». Пересмотр 
нормативов осуществлялся в связи с 
окончанием сроков их действия, а такж е 
во исполнение постановления Совета 
Министров С С С Р в целях дальнейшего 
совершенствования заработной платы 
и ввода новых тарифных ставок. Норма­
тивы будут разосланы в начале 1988 г.

Внедрение отраслевых нормативов на 
вспомогательные работы в производст­
ве мебели позволит расш ирить круг нор­

мируемых операций, что должно при­
вести к сокращению численности рабо­
чих при неизменном (или увеличиваю­
щемся) объеме работ и на этой основе 
к экономии фонда заработной платы. 
При корректировке нормативов были 
использованы материалы внедрения р а ­
нее разработанных нормативных сбор­
ников на предприятиях Минлесбум­
прома СССР, а именно: сравнительные 
данные фактической численности вспо­
могательных рабочих по профессиям 
с численностью, рассчитанной по нор­
мативам, и предложения предприятий 
по дополнению и корректировке первой 
редакции сборников. Из 21 предложе­
ния по доработке нормативов, посту­
пивших с предприятий в ответ на з а ­
прос Л Н П О  «Ленпроектмебель», при­
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нято 14, отклонено 7. Отклонены, как  
правило, предложения расширить круг 
нормируемых работ за  счет операций, 
не относящихся к мебельному про­
изводству. Обоснование отклонен­
ных замечаний изложено в за к л ю ­
чительном отчете по теме, который р а с ­
сматривался и принят Минлесбумпро- 
мом С С С Р (от мебельного комбината 
«Вильнюс» предложений по доработке 
и корректировке нормативов не посту­
пало).

Необходимо отметить значительные

трудности, которые встречают р азр аб о т ­
чики. В соответствии с отраслевыми 
инструкциями и положениями по р а з ­
работке нормативных материалов по 
труду изучение з атр ат  труда на рабо­
чих местах и организационно-техниче­
ских условий выполнения работ д о л ж ­
но быть осуществлено не менее чем на 
30 предприятиях отрасли. Предприятия 
Минлесбумпрома С С С Р ,  ссы лаясь на 
большой объем основной текущей р а ­
боты, не оказываю т необходимой по­
мощи по сбору исходных данны х для 
разработки нормативов и предлагаю т

это сделать разработчикам, которые ог­
раничены сроками выполнения работ 
и объемами финансирования и не могут 
провести сбор данных на требуемых 
30 предприятиях. Таким образом, по­
скольку качество отраслевых нормати­
вов в значительной степени зависит от 
качества исходных материалов, в осно­
ву улучшения нормативов долж ен быть 
положен деловой контакт между пред­
приятиями и разработчиком.

А. Д .  Белый 
(генеральный директор 

Л Н П О  «Ленпроектмебель»)

Экономить сырье, материалы, энергоресурсы

У Д К  6 74 .04 8 :6 30 *8 41 .1

Химическая защита деталей стандартных домов 
на предприятиях министерства
Н. А. МАКСИМЕНКО, канд. техн. наук — С енеж ская  лаб о р ато р ия  консервирования  древесины  В Н И И  древа

Входящие в систему Минлесбумпрома 
С С С Р 59 домостроительных комбина­
тов, которые выпускают стандартные 
дома общей площадью около 4 млн. м2, 
слабо вооружены производительным 
пропиточным оборудованием, не имеют 
достаточных производственных п л о щ а­
дей для его установки и не распо­
лагаю т  квалифицированными специа­
листами. Абсолютное большинство д о ­
мостроительных предприятий обеспече­
ны лишь упрощенным оборудованием 
для  химической защ иты  древесины, со­
стоящим из горяче-холодных ванн, а 
такж е  установок проходного типа. На 13 
небольших предприятиях пропиточных 
установок пока нет. На Пермском, Пет­
розаводском и Беломорском Д С К  хими­
ческая защ ита  осуществляется силами 
предприятий, а на 43 других — работ­
никами треста «СоЮзантисептик» Мин- 
югстроя С С С Р по хозяйственным дого­
ворам.

В качестве защитных средств до по­
следнего времени использовались ф то­
ристый натрий (в основном второго 
сорта) и кремнефтористый аммоний —- 
продукты с низким содержанием основ­
ного вещества. Эти антисептики, в осо­
бенности фтористый натрий, имеют низ­
кую растворимость, что сниж ает  их з а ­
щищающую эффективность. Они так ж е  
легко вымываемы, что ограничивает их 
применение для  многих областей с л у ж ­
бы, к тому ж е оказываю т вредное во з­
действие на организм человека и зам ет­
но корродируют черные металлы. Кроме 
того, содержащееся в их растворах 
большое количество нерастворимых 
осадков в смеси с опилками затрудняет 
работу запорных устройств, требует ча ­

стой чистки оборудования и периодиче­
ского захоронения в специально отве­
денных санитарными органами местах, 
исключающих сток в водоисточники. 
Поскольку эти соединения, обл адаю ­
щие высокой диффузионной способ­
ностью, в определенных условиях до ста ­
точно эффективны против биоразру­
шителей, то в перспективе они мо­
гут применяться для  защ иты  древесины, 
но лиш ь в качестве компонентов с л о ж ­
ных препаратов, когда будут использо­
ваны их положительные свойства и уст­
ранены отрицательные с расчетом, что 
концентрация этих соединений в пропи­
точных растворах будет резко пони­
жена.

При вышеописанном состоянии хи­
мической защ иты  древесины на домо­
строительных предприятиях качество 
защитных работ не всегда соответство­
вало предъявляемым требованиям 
и произведенным затратам .

С 1984 г. проделана значительная 
работа по повышению эффективности 
использования древесины и ее отходов 
в народном хозяйстве. Положение, хотя 
и медленно, стало улучшаться.

Пропиточное автоклавное оборудова­
ние, закупленное в Финляндии (9 уста­
новок), пока смонтировано и пущено 
при технической помощи Сенежской л а ­
боратории В Н И И д р е в а  на Юшалин- 
ском и Талицком Д С К , а в П Д О  «В ят­
ские Поляны» планируется ввести 
в действие на будущий год. Предстоит 
запуск еще трех установок (на П ри ­
морском, Бирюсинском Д О К а х  и во л ж ­
ском Д О К е  « З а р я » ) ,  На остальных 
предприятиях (Кинешемском ДС К , 
Хорском Л П К  и Балезинском Л П Х )

автоклавное пропиточное оборудование 
финской фирмы «Макрон» будет смон­
тировано в 1988 г.

Запланированные для изготовления 
Волгоцеммашем автоклавы будут 
эксплуатироваться на 20 крупнейших 
предприятиях нашего министерства с 
годовым объемом глубокой пропитки 
древесины 10— 20 тыс. м3. Пробный а в ­
токлав долж ен  быть поставлен в этом 
году на Беломорский Л Д К .  П етроза­
водское С П К Т Б  проектирует создание 
на основе этого автоклава  первого про­
питочного комплекса и участка защиты. 
Изготовление остальных 19 автоклавов 
Волгоцеммаш затягивает,  а предприя­
тия, на которых намечено размещение 
отечественного автоклавного оборудо­
вания, не торопятся с созданием совре­
менных участков защиты.

Одна автоклавная  пропиточная уста­
новка на основе отечественного авто­
клава  уже три года действует на Петро­
заводском Д С К . На Пермском Д С К  
в конце 1986 г. введена в действие эк ­
спериментальная установка производ­
ства В Н П О  «Союзнаучплитпром», р а ­
ботаю щ ая по способу ВАДВ (вакуум — 
атмосферное давление — вакуум). 
В 1988 г. т ак ая  же установка будет 
пущена на Нововятском К Д П , а на 
Оятской СК — установка проходного 
типа.

Улучшилось положение и с выделе­
нием защитных средств. Д л я  домо­
строительных комбинатов, оснащенных 
автоклавными установками финской 
фирмы «Макрон», предусмотрено при­
менение препарата Ф БС , содержащего 
фторид натрия, борную кислоту и кал ь­
цинированную соду. По сравнению
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с чистым фторидом натрия он имеет ряд 
преимуществ: способен за щ и щ а ть  дре­
весину от разрушителей более широко­
го спектра и от возгорания, имеет более 
низкую (в 100 раз)  коррозионную 
агрессивность по отношению к черным 
металлам. Его растворы и пропитан­
ная древесина имеют меньшую вред­
ность, так  как  из них значительно мень­
ше (в 1,5—2 раза )  выделяется фто­
ристый водород. Новые эффективные 
защитные средства запланированы 
к использованию на крупнейших Д С К  
по мере их оснащ ения  передовым про­
питочным оборудованием.

Д л я  коренного улучшения химиче­
ской защиты древесины и повышения 
надежности специального оборудова­
ния С ен еж ск ая  лаборатория  
В Н И И древа  р а зр аб о та л а  соответст­
вующие мероприятия и план проведе­
ния защ итных работ силами самих до­
мостроительных предприятий. П реду­
сматривается реконструкция пропиточ­
ных участков, обеспечивающих выпол­
нение установленных заданий по объ е ­
му глубокой пропитки. Д л я  предприя­
тий, имеющих финские пропиточные 
установки, запланирован  их скорейший 
монтаж и ввод в действие. На ком­
бинатах, где будут эксплуатироваться 
отечественные автоклавные установки, 
предусмотрено обеспечить работу ванн 
по способу прогрев — холодная ванна, 
а такж е  строительные и монтажные р а ­

боты для своевременного ввода в дей­
ствие автоклавных отечественных уста­
новок. Что касается мелких заводов 
с небольшим объемом пропитки древе­
сины, т о т а м  следует оборудовать ванны 
для пропитки по способу прогрев — хо­
л одная  ванна.

З а  последние годы объемы защитных 
работ на предприятиях министерства 
увеличились, но задан ия  по глубокой 
пропиткегдревесины из-за  низкой произ­
водительности пропиточного оборудо­
вания оставались значительно недовы­
полненными. Так, в 1984 г. объем глубо­
кой пропитки и обработки поверхности 
древесины на комбинатах был примерно 
равен 1400 тыс. м3 (в пересчете на 
круглые лесом атериалы ),  в 1985 г. пер­
вый показатель составлял 450 тыс. м3 
(что на 550 тыс. м3 меньше объема, 
предусмотренного директивными о р га ­
нам и),  а второй — 750 тыс. м3 (что 
на 1250 тыс. м3 меньше установленного 
объем а).  В 1986 г., согласно данным 
Сенежской лаборатории, глубокой про­
питке подвергнуто 947 тыс. м3 и об­
работано с поверхности 367 тыс. м3.

С вводом в двенадцатой пятилетке 
32 автоклавных установок резко увели­
чатся объемы глубокой пропитки и з а ­
метно улучшится ее качество.

В ближайшем будущем необходимо 
пересмотреть действующие проекты на 
деревянные дома, улучшив научное 
обоснование как номенклатуры, так

и уровней защищенности деталей, под­
л еж а щ и х  химической защите с учетом 
условий их службы.

Важно такж е  шире применять био- 
огнезащитные препараты в модифика­
циях, повышающих устойчивость домов 
против пожаров.

Целесообразно контролировать к а ­
чество защитных работ как самими ком­
бинатами, т ак  и вышестоящими орга­
низациями.

Более полному использованию фин­
ских пропиточных установок будет спо­
собствовать двухсменная работа пред­
приятия, позволяю щ ая дополнительно 
за гр у ж а ть  оборудование для получения 
химически защищенных пиломатериа­
лов и другой продукции (доски пола 
животноводческих построек, оград, д е ­
тали тротуаров для сельской местности, 
других объектов индивидуального поль­
зования граж дан) .

В планах работ В Н И И древа  и его 
Сенежской лаборатории следует пре­
дусмотреть расширение помощи домо­
строительным предприятиям, в част­
ности, при наладке автоклавных им­
портных установок, а такж е  реконст­
рукцию реакторов для приготовления 
растворов (приспособить их для работы 
с солевыми препаратами).  Кроме того, 
нужно проверить дееспособность уста­
новок отечественного производства и 
при необходимости разработать пред­
ложения для реконструкции комплектов 
пропиточного оборудования.

У Д К  6 7 4 .2 1 3 :6 9 .0 2 5 .3 5 1 .3 :6 7 4 .0 3 1

Деревянные полы пониженной древесиноемкости
Г. М. МАТВИЕНКОВ, канд. техн. наук, В. В. ЛЕБЕДЕВ

Традиционное применение древесины 
для устройства полов в нашей стране 
объясняется ее высокими санитарно-ги­
гиеническими и эксплуатационными по­
казателями. Этот материал прочен, 
упруг, долговечен (срок его эксплуата­
ции в покрытиях полов при проветри­
ваемом пространстве между лагами 
55— 110 л ет ) ,  красив, безвреден для  
здоровья людей, дешев, легко поддает­
ся обработке, ремонту или замене.

В жилищном строительстве деревян­
ные дощ атые полы настилают досками 
толщиной 28 мм, изготовляемыми из 
весьма дефицитных пиломатериалов 
толщиной 32 мм, в которых постоянно 
испытывает нужду ж илищ ное строи­
тельство.

Между тем доски пола толщиной 
21 мм, изготовленные из пи лом атериа­
лов толщиной 25 мм (которые, кстати, 
в избытке поступают на стройки страны 
и используются там нерационально),  
о бладая  теми же эксплуатационными 
(потребительскими) свойствами, вы ­
держиваю т требования строительных 
норм на пр адку и долговечность. Р е ­
сурсы таких пиломатериалов состав­

ляют около 10 млн. м3 ежегодно.
Тонкие доски для пола (толщиной 18 

и 22 мм) применяют в Швеции, Н о р ­
вегии, Венгрии, Г Д Р ,  Австрии, Ф ин­
ляндии, Ф Р Г  и ряде других стран.

При толщине доски пола 21 мм слой 
износа остается прежним и составляет 
10 мм. С охраняется  неизменной и до л ­
говечность полов. Укладываю т доски 
толщиной 21 мм по лагам  меньшего 
поперечного сечения — 50— 60 мм
(вместо 50Х  100 мм) и с более коротким 
расстоянием между л агам и  (300 мм 
вместо 500 мм). Разм еры  таких досок 
пола и технические требования к ним 
регламентируют ТУ 13-889—86 «Доски 
пониженной древесиноемкости для по­
крытия полов».

Применение досок пола по 
ТУ 13-889— 86 позволяет снизить древе- 
синоемкость полов и увеличить объемы 
производства экологически чистых м а­
териалов для жилищного строитель­
ства, а так ж е  применить новые сырье­
вые ресурсы (пиломатериалы толщ и­
ной 25 мм), ранее для  покрытий полов 
не применявшиеся.

Выпуск досок пола толщиной 21 мм 
с 1986 г. освоен на Нелидовском д е ­
ревообрабатывающем комбинате объе­
динения «Калининдрев». З а  год там вы­
пущено 1162 комплекта деталей домов 
(типовой проект 184-16-81.84.) с полами 
из досок толщиной 21 мм по 
ТУ 13-889— 86 вместо досок толщиной 
28 мм по ГОСТ 8242— 75.

При этом экономия пиломатериалов 
составила 532 м3. Поскольку себестои­
мость 1 м3 равнялась 46,24- р., факти­
ческий экономический эффект достиг 
24,6 тыс. р. (532-46,24).

Конструкции полов из досок толщ и­
ной 21 мм разработаны В Н П О  «Союз- 
научстандартдом» Минлесбумпро­
ма С С С Р при участии Ц Н И И Э П ж или- 
ща, Ц Н И Й Э П граж дансельстрой  Гос­
строя СС С Р. Эффективность их при­
менения от 0,38 р. до 1,4 р. на 1 м2 пола.

Рабочая  документация находится в 
Балабановском отделении ВНПО
«Союзнаучстандартдом» по адресу: 
249000, г. Б алабаново  Калужской обл., 
пл. 50 лет Октября, 3.
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Пенопласт ПКЗ-ЗО — эффективный теплоизоляционный 
материал
Г. М. ФИШМАН, В. В. НОСОВ — В Н П О  «С ою знаучстандартдом »,  В. И. КУЛЬЧИЦКИЙ, В. В. КОСТИКОВ — Н П О  
«Научспичплитпром»

Развитие производства деревянных п а ­
нельных домов для северных и восточ­
ных районов страны, приспособленных 
к низким температурам, вызывает необ­
ходимость разработки эффективных и 
недефицитных теплоизоляционных м а ­
териалов, удовлетворяющих возросшим 
требованиям строительных норм и п р а ­
вил по сопротивлению теплопередаче 
панелей без существенного повышения 
их толщин.

Карбамидные заливочные пено- 
пласты благодаря  дешевизне, простоте 
изготовления и высоким теплоизоля­
ционным свойствам являю тся одними 
из наиболее эффективных утеплителей. 
Однако широкое практическое примене­
ние этих пенопластов сдерж ивается  их 
значительной технологической усадкой.

Специалисты С ою знаучстандартдома 
и Научспичплитпрома заверш или р а з ­
работку и занимаются внедрением на 
предприятиях деревянного домострое­
ния нового карбамидного заливочного 
пенопласта ПКЗ-ЗО.

О с н о в н ы е  т е х н и ч е с к и е  
х а р а к т е р и с т и к и  п е н о п л а с т а  

П К 3-30

К а ж у щ а я с я  плотность ,  к г / м 3 . . 2 0 — 30
П р о ч н о ст ь  на с ж а т и е ,  кП а  . 2 0 — 50
К о э ф ф и ц и е н т  т е п л о п р о во д н о с т и

в сухом состоян и и ,  В т / м  °С 0 ,0 3 5 — 0,040  
В о д о п о г л о щ е н и е  за  24 ч, % об  8 — 14
Р а в н о в е с н а я  с о р б ц и о н н а я

в л а ж н о с т ь ,  %  м а е .............................  6 — 9
П о к а з а т е л ь  горючес ти  ( м е то д

кал о р и м ет р ии )  .......................... 0,33

Изготавливают пенопласт ПКЗ-ЗО 
непрерывным способом по известной 
технологической схеме — смешиванием 
распыленной карбамидоформальдегид­
ной смолы с полученной воздушно-ме­
ханическим путем пенной массой, со­
стоящей из водного раствора поверх­
ностно-активного вещества и кислот­
ного отвердителя.

Заливочная установка для производ­
ства пенопласта ПКЗ-ЗО имеет ориги­
нальную конструкцию основных р або­
чих органов — пеногенераторного бло­
ка и смесительной головки, придаю­
щих материалу однородную мелко­
ячеистую структуру.

По сравнению с другими карбамид- 
ными пенопластами ПКЗ-ЗО обладает 
пониженным содержанием воды в ком­
позиции при его производстве. Б л аго д а ­
ря этому пенопласт при достаточно мед­
ленном высыхании (характерном для 
замкнутых полостей панелей) практи­
чески лишен технологической усадки, 
а также меньше увлаж няет  элементы

каркаса и обшивки панелей.
Как показали лабораторные и натур­

ные испытания, после высыхания и ста­
билизации равновесной влажности пе­
нопласта теплофизические свойства ог­
р аждаю щ их конструкций деревянных 
панельных домов были выше, чем у п а ­
нелей с утеплителем из минераловат­
ных плит. В деревянных брусках к ар ­
каса и обшивках панелей из Д В П ,  ф а ­
неры и других материалов не обнару­
жено признаков загнивания,  коробле­
ния и других дефектов, связанных с воз­
действием влаги в процессе высыхания 
пенопласта. Санитарно-химическими 
исследованиями воздушной среды по­
мещений с ограж даю щ ими конструк­
циями, утепленными пенопластом 
ПКЗ-ЗО, установлено отсутствие в ней 
вредных веществ, характерных для про­
дуктов на основе карбамидоформаль- 
дегидных смол. Это достигается соз­
данием пароизоляционного слоя между 
внутренней обшивкой панелей и утепли­
телем из ПКЗ-ЗО, а такж е  использова­
нием для его производства малотоксич­
ных карбамидоформальдегидных смол.

У испытанных на усадку о гр аж д а ю ­
щих конструкций с пенопластом 
ПКЗ-ЗО, как правило, в горизонталь­
ных панелях перекрытий технологиче­
ская усадка отсутствовала. В некото­
рых панелях перекрытий через несколь­
ко месяцев после заливки усадка пе­
нопласта достигала 0,3 %, что не 
влияет на свойства панелей. В панелях 
наружных стен появивш аяся  верти­
кальная  осадка пенопласта (до 2 %)  
обусловлена его ползучестью под дей­
ствием сил сж атия  от собственного ве­
са. Причем в первое время после з а ­
ливки пенелей в «сыром» пенопласте, 
имеющем высокую влаж ность и пони­
женную жесткость, этот процесс проис­
ходил сравнительно интенсивно, а по 
мере высыхания пенопласта он зам ед­
лялся.

На Пермском домостроительном ком­
бинате для устранения вертикальной 
осадки пенопласта в стеновых панелях 
с материалом ПКЗ-ЗО были дополни­
тельно установлены противоосадочные 
устройства, предотвращ ающ ие сжатие 
пенопласта от собственного веса. 
Годичные испытания в лабораторных 
условиях и на комбинате,  а такж е  об­
следования после строительства и по­
лугодовая эксплуатация домов на се­
вере Тюменской обл. подтвердили от­
сутствие осадки пенопласта в подобных 
панелях.

В целом проведенные исследования

показали, что в деревянных домах пе­
нопласт ПКЗ-ЗО может применяться 
для горизонтальных панелей перекры­
тий. Возможности использования пено­
пласта в стеновых панелях и особен­
ности их конструкций будут выявлены 
после специальных натурных испыта­
ний, проводимых в настоящее время 
Союзнаучстандартдомом.

В промышленных условиях освоены 
технология и нестандартное оборудо­
вание для производства пенопласта 
ПКЗ-ЗО и заполнения им панелей де ­
ревянных домов.

Выпуск панелей, заполненных пено­
пластом ПКЗ-ЗО, для двухэтажных 
16-квартирных деревянных домов (по 
типовому проекту 111-115-93 С М /1 )  
налажен на Пермском Д С К  и Ново­
вятском КДП . Объем этой продукции 
здесь составлял в 1985 г.— 21 тыс. м3, 
в 1986 г.— 45 тыс. м3, а на 1987 г. п л а ­
нируется 80 тыс. м3.

Промышленная эксплуатация пока­
зала,  что пенопласт ПКЗ-ЗО по сравне­
нию с теплоизоляцией из м инераловат­
ных плит повышает теплозащитные 
свойства панелей на 20— 25 % . При 
этом в 15— 20 раз снижаются объемы 
перевозок материалов для устройства 
теплоизоляции панелей, полностью 
исключаются выгрузка., складирование 
и укладка материалов в панели.

Экономический эффект на 1 м3 утеп,- 
лителя путем снижения стоимости ма­
териалов и трудоемкости заполнения 
панелей составляет 6— 10 р.

Разработаны нормативно-техниче- 
ская документация на пено­
пласт ПКЗ-ЗО, отраслевой стандарт 
ОСТ 13-217—85, технологическая ин­
струкция, нормы расхода материалов, 
руководящие технические материалы по 
применению пенопласта ПКЗ-ЗО в д о ­
мостроении. Пенопласт ПКЗ-ЗО введен 
в «Перечень полимерных материалов 
и конструкций, разрешенных к приме­
нению в строительстве М и нздра­
вом СССР». Типовые проекты деревян­
ных домов, выпускаемых предприятия­
ми Минлесбумпрома СССР для строи­
тельства в районах с расчетной зимней 
температурой ■—50 °С и —40 °С, скор­
ректированы на применение пенопла­
ста ПКЗ-ЗО в качестве утеплителя ог­
раждающ их конструкций.

Специалисты С ою знаучстандарт­
дома и Научспичплитпрома оказывают 
научно-техническую помощь заинтере­
сованным организациям при внедрении 
карбамидного заливочного пено­
пласта ПКЗ-ЗО.
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Основным производственным фондам — полную нагрузку 
и своевременное обновление
И. Н. СЕМЕНЮК —  Прикарпатский мебельны й комбинат, И. И. ЦИГИЛИК, канд. экон. наук —  Львовское отделение  
Института экономики А Н  У С С Р ,  М. И. КАВЕНСКАЯ —  Прикарпатский м ебельны й комбинат, О. В. ШЕЙКА — Львов­
ский лесотехнический институт

Полное использование и своевремен­
ное обновление основных производ­
ственных фондов (ОПФ) — важ ней ­
шие условия ускорения технического 
прогресса.

На Прикарпатском мебельном ком­
бинате много внимания уделяется а н а ­
лизу  использования ОПФ, принимают­
ся более совершенные оценочные п а р а ­
метры. Мы старались расширить а н а ­
лиз,  рекомендуемый действующей ме­
тодикой.

Основным показателем эффективной 
работы предприятия является уровень 
рентабельности, определяемой по ф о р ­
муле

Ур= Я / ( Ф  +  Ф об), (1)
где У р — коэффициент общей рента­

бельности;
П  — о б щ а я  величина балансовой 

прибыли, тыс. р.;
Ф — среднегодовая стоимость 

О П Ф , тыс. р.;
Ф о6— среднегодовая стоимость нор­

мируемых оборотных средств, 
тыс. р.

У р= П / Ф - Ф / ( Ф  +  Ф о б ) .  ( 2 )  

удельный вес ОПФ.где Ф / ( Ф  +  Ф ой)
Коэффициент рентабельности У р з а ­

висит от фондоотдачи по прибыли П / Ф  
и удельного веса ОП Ф . Иными словами, 
чем выше прибыль в расчете на 1 р. 
основных производственных фондов и 
чем меньше сумма оборотных средств, 
с помощью которых осуществляется

производственный процесс, тем выше 
рентабельность.

Фондоотдача по прибыли может воз­
расти за счет увеличения прибыли и 
уменьшения величины ОПФ.

Рассмотрим исходные данные работы 
Прикарпатского мебельного комбината 
за  последние годы (см. таблицу, где 
1980 г. принят как базовый, т. е. за 
100 % ) .

К ак видно из таблицы, коэффициент 
рентабельности в результате снижения 
фондоотдачи по прибыли уменьшился 
с 1,86 в 1982 г. до 1,65 в 1983 г., а в 
1985 г. этот показатель возрос за  счет 
увеличения удельного веса основных 
производственных фондов (с 76,6 до
77,4 % )  и повышения фондоотдачи по 
прибыли (с 1,78 до 2,1 % ) .

Зам ен а  физически и морально изно­
шенного оборудования долж на ,  как 
правило, приводить к росту произ­
водительности труда (пропорциональ­
но повышению фондовооруженности, 
определяемой путем деления среднего­
довой стоимости О П Ф  на наибольшую 
численность рабочих в смене).  Однако 
на практике эта зависимость не со­
блюдается. Рост фондовооруженности, 
опережаю щий повышение производи­
тельности труда, сниж ает  фондоотдачу. 
Так, в 1984 г. (против 1981 г.) фондо­
вооруженность рабочих по активной ч а ­
сти возросла на 31 % ,  а производи­
тельность труда на одного рабочего — 
только на 20,3 % . Ф ондоотдача же а к ­
тивной части снизилась на 4,9 % (100—

95,1).  В 1985 г. это положение удалось 
улучшить, повысив коэффициент смен­
ности за год с 1,84 до 1,87.

Следовательно, фондоотдача падает 
за  счет снижения коэффициента смен­
ности работы оборудования, ухудше­
ния использования ОП Ф  и других ф а к ­
торов. Наиболее существенными я в л я ­
ются такие факторы, как изменение 
стоимости единицы производственной 
мощности и износ оборудования.

Коэффициент изменения фактиче­
ской стоимости единицы плановой (про­
ектной) производственной мощности оп­
ределяют путем сопоставления ее с б а ­
зисной. На этой основе следует коррек­
тировать среднегодовую стоимость ос­
новных производственных фондов при 
определении фондовооруженности
труда.

Приняв для  расчета показатели ис­
пользования О П Ф  за 1984 г., полу­
чим скорректированный уровень роста 
фондовооруженности по активной части 
(131:106,1 • 100) =  123,5 %. С учетом 
корректировочного коэффициента првы- 
шения износа основных производствен­
ных фондов рост фондовооруженности 
будет составлять (его определяют пу­
тем интерполяции) 122,6 Эта цифра 
почти соответствует росту выработки 
на одного рабочего (1 2 0 ,3 % ) .  А по­
скольку фондовооруженность возросла 
и за  счет повышения коэффициента 
сменности (103,4 % ) ,  то при сопостави­
мом коэффициенте рост фондовоору­
женности составлял бы (122,6:1,034) =

П о к а з а т е л и 1981 г. 1982 г. 1983 г. 1984 г. 1985 г. 1986 г.

Т о в а р н а я  п р о д у кц и я ,  тыс. р.
Пр ибыль,  тыс. р.
С р е д н е г о д о в а я  с т о и м о с т ь  О П Ф ,  ты с.  р.

21683 2 3 3 4 6 /1 0 7 ,7 2 3 8 4 7 / 1 1 0 ,0 2 5 9 9 8 / 1 1 9 ,9 2 8 4 4 9 /1 3 1 ,2 3 0 1 4 4 /1 3 9 ,0
5378 7 6 2 8 /1 4 1 ,8 7 1 6 9 /1 3 5 ,2 8 2 2 7 /1 5 3 ,0 9 9 2 2 /1 8 4 ,5 109 6 7 /2 0 3 ,9
3921 4 0 9 5 /1 0 4 ,4 4 4 0 5 / 1 1 2 ,3 4 6 2 2 /1 1 7 ,9 4 7 2 7 /1 2 0 ,5 4 7 9 2 /1 2 2 ,2

В том чи сле  а к т и в н о й  части ,  ты с.  р. 1453 1 5 9 6 /1 0 9 ,8 1 8 7 7 /1 2 9 ,2 1832/12 6,1 1852 /127 ,5 1 8 4 1 /126 ,7

Среднегодовая  с т о и м о с т ь  ф о н д о в ,  тыс. р.: 
оборотных 1773 1898/107 ,1 1 5 3 4 /8 6 ,5 1 4 1 2 /7 9 ,6 1 3 8 2 /77 ,9 1 5 2 5 /8 6 ,0
основных и о б оротн ы х ' 

П р о и з в о д ст ве н н а я  м о щ н о с т ь  по то в а р н о й
5694 5 9 9 3 / 1 0 5 ,3 5 9 3 9 / 1 0 4 ,3 6 0 3 4 /1 0 6 ,0 6 1 0 9 / 1 0 7 ,3 6 3 1 7 /1 1 0 ,9

продукции, тыс. р.
Стоим ость  единицы пр о и зв о д с тв е н но й

22000
0,178

2 4 0 0 0 /1 0 9 ,1 2 4 0 0 0 /1 0 9 ,1 2 6 0 0 0 /1 1 8 ,2 2 8 0 0 0 / 1 3 1 ,8 3 0 0 0 0 /1 3 8 ,6

мощности,  р. 0 ,1 7 1 /9 6 ,1 0 ,1 8 4 /1 0 3 ,4 0 ,1 7 8 /1 0 0 0 , 1 6 9 /9 4 , 8 0 , 1 6 0 /8 9 ,9
В том числе активной  ча с т и ,  р. 0,066 0 ,0 6 7 /1 0 1 ,5 0 ,0 7 8 /1 1 8 ,2 0 ,07 /1 06 ,1 0 ,0 6 6 /1 0 0 ,0 0 ,0 6 1 /9 2 ,4
Чи сл ен н о ст ь  П П П  
В том  числе  рабочих:

1572 1582 1573 1592 1624 1619

всего 1402 1408 1400 1397 1433 1431
р а б о т а ю щ и х  в н аи б о ль ш ей  смене 789 778 833 759 765 803

С у м м а  изн оса  активной части  О П Ф ,  ты с.  р. 599 693 813 831 891 981
К о э ф ф и ц и е н т  годности О П Ф  

П р и м е ч а н и е .  В зн а м е н а т е л е  п риведен  тем

0,588 

п роста ,  % ,  по с

0 ,5 6 6  

тн о ш ен и ю  к 1980 г.

0 ,567 0,546 0,519 0,467
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=  118 ,6% , т. е. д а ж е  обеспечивается 
опережение роста производительности 
труда (1 2 0 ,3 % )  на 1 ,7 % .

Согласно данным таблицы, в 1983 г. 
стоимость единицы активной части про­
изводительной мощности по П р и кар п ат ­
скому мебельному комбинату по сравне­
нию с 1982 г. возросла на 18,2 %. Что­
бы стоимость основных производствен­
ных фондов не влияла  на изменение 
фондоотдачи, необходимо сохранить по­
стоянной стоимость единицы производ­
ственной мощности. Этого мнения при­
держ иваю тся многие экономисты, но, 
как показывают наши исследования, 
такое условие не соблюдается и не мо­
жет соблюдаться. Р азо б р аться  в этом 
поможет частный случай, который от­
мечен в практике комбината. В 1985 г. 
взамен действующих клеильных вайм 
там был установлен кромкофанеро- 
вальный станок ПКФ С-1М . Оптовая 
цена единицы оборудования составила: 
ваймы — 460 р., станка — 16407 р.; 
сменная производительность базового 
оборудования — 368, нового — 2083 щ и­
тов. Годовой экономический эф фект  от 
использования нового оборудования 
достигает 10616 р. Отсюда следует, что 
замена экономически обоснована, по­
скольку производительность труда уве­
личилась в 5,66 раза  (2083:368), хотя 
и возросла цена в 35,7 раза  (16407:460), 
а стоимость единицы производственной

16407 460
мощности -  в 6,3 раза  : — =

=  7,88:1,25). Применение этого обору­
дования снизит фондоотдачу, но эконо­
мический эффект от его внедрения вы­
разится в сокращении трудовых затрат,  
улучшении качества продукции и т. д. 
Это положение не соблюдается и тогда, 
когда новое оборудование превосходит 
заменяемое по срокам службы, трудо­
емкости обслуживания и т. д. Поэтому 
при определении стоимости нового обо­
рудования следует принимать во внима­
ние и эти параметры, поскольку они 
определяют затраты  общественного тру­
да на его создание.

Кроме стоимости единицы производ­
ственной мощности, на уровень ис­
пользования основных производствен­
ных фондов оказывает  влияние и сте­
пень их износа. На Прикарпатском ме­
бельном комбинате коэффициент износа 
активной части основных производ­
ственных фондов за 1981 — 1986 гг. уве­
личился с 0,412 до 0,533. Практикой 
установлена неодинаковая отдача  ос­
новных производственных фондов с мо­
мента их ввода в эксплуатацию вплоть

до списания. Чем больше их износ 
(особенно активной части) ,  тем выше 
затраты  времени на подготовку их к 
работе, на обслуживание, а следова­
тельно, меньше времени остается для 
использования. Но и вновь введенное 
оборудование из-за несовершенной н а ­
ладки и обкатки эксплуатируется недо­
статочно эффективно. Исследования 
показывают, чт;о наиболее производи­
тельно используется активная часть 
производственных фондов с коэфф и­
циентом годности 0,9—0,7 (коэфф ици­
ент исчисляется как отношение оста­
точной стоимости к первоначальной).

На основе проведенных исследований 
нами построена монограмма зависимо­
сти уровня использования активной ч а ­
сти основных производственных фондов 
от коэффициента их годности. Пользу­
ясь монограммой, мы определили сле­
дующие корректировочные коэфф ици­
енты:

К о э ф ф и ц и е н т  год н ости  K 0 p peKT„ p0I)04Hb,s
а кт и в н о й  части  про из-  к о э ф ф и ц и е н т

в о д с т в е нн ы х  ф о н д о в  т

1,0 
0 ,7 — 0,9  

0.6 
0.5  
0,4

0,9
1,0
0,87
0 ,75
0 ,63

Чтобы определить приведенную стои­
мость активной части основных произ­
водственных фондов, нужно скорректи­
ровать их величину с учетом у к аз ан ­
ных поправочных коэффициентов. П р о ­
межуточные данные корректировочных 
показателей можно найти путем ин­
терполяции.

Чем обосновывается необходимость 
использования корректировочного ко­
эффициента? З атр атам и  на подготовку 
и обслуживание оборудования. Н а и ­
меньшие затраты  времени на подго­
товку и обслуживание оборудования, 
принимаемые за единицу, обычно соот­
ветствуют коэффициенту годности а к ­
тивной части основных производствен­
ных фондов 0,7—0,9. Чем больше таких 
затрат ,  тем ниже корректировочный 
коэффициент, а значит, меньше сумма 
приведенных основных производствен­
ных фондов и меньше возможный объем 
производства продукции. Д л я  определе­
ния корректировочного коэффициента 
следует использовать данные за 2—
3 года.

Фондоотдачу на Прикарпатском ме­
бельном комбинате повышают путем 
тщательной подготовки оборудования

к эксплуатации. Как правило, это де­
лается  в нерабочее время — в выход­
ные дни и смены при строгом соблюде­
нии графиков планово-предупредитель- 
ных ремонтов. Только определив темпы 
роста фондовооруженности и фондо­
отдачи, исходя из приведенной суммы 
основных производственных фондов, 
можно по стоимости единицы произ­
водственной мощности и годности а к ­
тивной части фондов получить объек­
тивные данные о производственно­
хозяйственной деятельности предприя­
тия.

На основании анали за  использова­
ния основных производственных фон­
дов, при помощи приведенной выше 
методики специальная комиссия, в кото­
рую входят начальники служб, техно­
логи, экономисты, рационализаторы  и 
передовики производства, под руковод­
ством главного инженера,  выявляет 
внутрипроизводственные резервы. Это 
дает возможность полностью исполь­
зовать производственную мощность, 
обеспечивать рост производительности 
труда за счет роста как фондовоору­
женности, так и фондоотдачи.

Работники комбината и других пред­
приятий объединения «Прикарпатлес», 
анализируя использование основных 
производственных фондов по выпуску 
продукции, сравнивают полученные по­
казатели фондоотдачи с данными оп­
ределения этого показателя по при­
были.

Если темпы роста фондоотдачи по 
прибыли превышают темпы роста ее по 
выпуску продукции, то это говорит о 
повышении интенсивности использова­
ния не только основных производ­
ственных фондов, но и других ресур­
сов (сырья, материалов и фонда  з а ­
работной платы).

Необходимо путем обновления и вы­
вода из эксплуатации изношенного обо­
рудования всегда поддерживать высо­
кий коэффициент годности обор у д о ва ­
ния. Исследования показали нецелесо­
образность эксплуатации активной ч а ­
сти основных производственных ф он­
дов с коэффициентом годности ниже 
0,5, так как затраты на их содерж ание 
в этом случае значительно превышают 
стоимость самих фондов.

При таком подходе к анализу исполь­
зования ОПФ можно поставить на науч­
ную основу совершенствование системы 
управления как производством в целом, 
так и техническим прогрессом пред­
приятия.

УВАЖ АЕМ Ы Е ЧИТАТЕЛИ!

С января 1988 г. журнал « Д е р ев о о б р аб ат ы в а ю щ а я  пром ы ш ленность»  издается уменьшенным ф о рм атом ,  в связи 
с чем четные н о м ер а  ж урнала  будут им еть тепер ь  48 страниц, а нечетные — 32.
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Организация производства, управление, НОТ

У Д К  6 8 4 .3 8 9 :0 6 1 .4 3
>

Метрологическое обеспечение производства в нашем 
объединении
Л. И. ТОПОРКОВА — П М О «Минскмебель»

Минское производственное мебельное объединение «Минск­
мебель» заним ается  серийным и массовым производством 
корпусной, мягкой и школьной мебели, выпускает пило­
материалы и другие изделия из древесины. Годовой объем 
производства в объединении составляет 67,6 млн. р., в том 
числе мебели — 63,7 млн. р.

Основные усилия коллектива направлены на коренное 
улучшение качества продукции. Успешное решение этой 
задачи во многом зависит от уровня метрологического обес­
печения производства. В созданной на головном предприя­
тии объединения (фабрике мягкой мебели) лаборатории  мет­
рологии и стандартизации работы по метрологическому обес­
печению производства ведутся по плану, утвержденному 
главным инженером объединения и согласованному с 
ВНПОмебельпромом. С учетом состояния измерений р а з ­
работан план совершенствования метрологического обеспе­
чения ПМ О «Минскмебель» до конца пятилетки.

Большое внимание у нас уделяется подготовке метрологов. 
По итогам регулярно проводящихся семинаров даются 
рекомендации. Наши специалисты ежегодно повышают свою 
квалификацию в Ленинградском ВИСМ е, заним аю тся  в шко­
лах-семинарах, организованных Минлесбумпромом С С С Р. 
В программы технической учебы рабочих и И Т Р  объеди­
нения включены так ж е  вопросы метрологической подготовки.

Н аш а лаборатория  метрологии осуществляет проверку мет­
рологического обеспечения производства во всех наших ф и л и а ­
лах. Метрологи объединения проверяют на предприятиях 
состояние средств измерений, соблюдение правил и норм 
метрологического обеспечения и оказываю т практическую 
помощь в улучшении метрологической служ бы  филиалов. 
Выявленные недостатки отмечаются в актах, мероприятия 
по их устранению берутся на контроль. Правильной о р га ­
низации государственной и ведомственной поверок средств 
измерений, находящ ихся в эксплуатации, способствует е ж е ­
годно составляемый на всех наших предприятиях план- 
график поверок, согласованный с местными органами Гос­
стандарта. З а  его выполнением установлен строгий контроль.

Парк приборов и средств измерений в объединении на­
считывает 2757 единиц, включая 774 калибров. Их ведомст­
венная поверка организована на Молодечненской мебельной 
фабрике — филиале П М О  «Минскмебель». Там подготовлен 
поверитель, имеются необходимые образцы средств измере­
ния. Бакинское монтажно-наладочное управление изготовило 
предельные регулируемые двухсторонние калибры, позволяю­
щие измерять несколько параметров деталей. Такими калиб­

рами, повышающими производительность и эффективность 
контроля, оснащены все предприятия объединения. В .объеди­
нении внедрены следующие стандарты: СТП 11-60— 81
«Обеспечение производства шаблонами и калибрами»; 
СТП 11-18—83 «Метрологическое обеспечение производства»; 
ОСТ 13-86—80 «Общие требования к организации калибро­
вого хозяйства. Н адзор  за  калибрами».

Большое значение у нас придается метрологической экспер­
тизе и нормоконтролю технологической документации. Мет­
рологическая экспертиза проводится в соответствии с 
ОСТ 13-87— 80 по графику. Ее исполнители анализируют 
причины возврата некачественных документов и допущенных 
ошибок. В помощь разработчикам лаборатория метрологии 
составила рекомендуемый перечень средств измерений для 
контроля производства с указанием типов их допустимых 
погрешностей и технических характеристик. Все это в конечном 
счете приводит к снижению трудоемкости контроля парамет­
ров и уменьшению брака.

Метрологическое обеспечение производства играет важную 
роль в экономии всех ресурсов в результате снижения потерь 
на стадиях изготовления, хранения и транспортировки из­
делий. В начале прошлого года на всех предприятиях 
заверш илась  инвентаризация приборов учета,  контроля и 
регулирования расходов сырьевых и топливно-энергетических 
ресурсов, которая выявила несовершенство поштучного учета 
и контроля диаметра  поступающего сырья. При этом установ­
лено отсутствие приборов по учету сырья, распиливаемого 
рамным потоком. На Ново-Сверженском лесозаводе приме­
няемые приборы для учета газа  и пара оказались устарев­
шими. По подразделениям (основным цехам) не был налажен 
учет топливно-энергетических ресурсов. Данные инвентари­
зации были использованы при определении потребности 
предприятий в современных контрольно-измерительных при­
борах учета, контроля и регулирования расхода сырьевых 
и топливно-энергетических ресурсов на 1988— 1990 гг. Вместе 
с тем намечены меры по повышению эффективности исполь­
зования имеющихся приборов.

Предприятия объединения все еще испытывают нехватку 
в средствах измерения и контроля, из-за чего не все параметры 
сырья у нас контролируются, особенно при его получении, 
недостаточно так ж е  приборов для  определения твердости пено­
резины, ее остаточной деформации после многократного 
сжатия,  не хватает и линейно-угловых средств измерений.

В разработанной у нас целевой комплексной программе 
повышения технического уровня и качества продукции до
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конца пятилетки важное место отведено мероприятиям по 
совершенствованию метрологического обеспечения качества 
продукции. Они предусматривают внедрение автоматической 
системы учета тепловой энергии ФС-31М, автоматического 
контроля процесса сушки (на Ново-Сверженском лесозаводе) ,  
автоматической системы измерения кубатуры бревен и т. д.

В результате совершенствования нашей метрологической 
службы вдвое за год снизились на предприятиях потери от 
брака,  уменьшилось число рекламаций на мебель, удельный 
вес продукции с государственным Знаком качества возрос 
с 51,5 до 54,3 %, повысилась исполнительская дисциплина 
работников.

Изучающим экономику

У Д К  674 :658.01  2

Слушатели ИПКлесбумпрома о самоуправлении 
на предприятиях отрасли
С. М. ДМИТРЕВСКИЙ — И П К л есбу м п р о м

Главными составляющими стратегического курса К П С С  на 
ускорение социально-экономического развития нашей страны и 
радикальной перестройки всех сфер общественной жизни я в ­
ляются научно-технический прогресс, интенсификация на его 
основе производства и активизация человеческого фактора. 
К решению этих поистине революционных задач  привлечены 
широкие массы трудящихся, творческие созидательные силы 
всех трудовых коллективов. К ак  указал  в своем докладе  
на январском (1987 г.) Пленуме Ц К  К П С С  М. С. Горбачев, 
первостепенное значение имеют развитие демократии на произ­
водстве, последовательное внедрение подлинно самоуправлен- 
ческих начал в работу трудовых коллективов. Поэтому сей­
час, когда предприятия и объединения нашей отрасли пере­
ходят на новые условия хозяйствования, когда все рабочие, 
ИТР и служ ащ ие  непосредственно заинтересованы в обеспе­
чении высоких качественных показателей выполнения госу­
дарственных планов, когда на каж дом участке люди начи­
нают считать, какова цена успеха и чего они лиш аю тся  в 
случае допущения брака в работе и бесхозяйственности, р а з ­
витие самоуправления становится одним из важ нейш их усло­
вий перестройки.

Как же осуществляется самоуправление в коллективах н а ­
ших предприятий? К ак  обеспечивается активное и действен­
ное участие трудящихся в решении проблем производства 
и общественной жизни? Об ответах на эти вопросы можно 
судить по материалам социологического исследования, прове­
денного в И П К  отрасли. Анкетированием в конце 1986 и 
первой половине 1987 г. было охвачено более 160 руководи­
телей цехов и отделов, главных инженеров и директоров 
лесопильно-деревообрабатывающих и мебельных предприятий, 
которые обучались на курсах повышения квалиф икации в н а ­
шем институте.

В настоящее время на предприятиях отрасли самой р а с ­
пространенной формой самоуправления являю тся общие соб­
рания (конференции) всего трудового коллектива предприятия. 
На них обсуждаю т и принимают встречные планы и социали­
стические обязательства, заслуш иваю т администрацию о ходе 
выполнения планов и коллективных договоров, обсуж даю т 
состояние трудовой дисциплины, меры по ее укреплению и 
ряд других важных вопросов повседневной деятельности. 
Но принимая по всем этим вопросам постановления, соб­
рания, однако, в большинстве случаев, как это показывают 
ответы слушателей, ограничиваются одобрением или утверж де­
нием предложенных к рассмотрению рекомендацйй или проек­
тов решений. Что касается  окончательных решений, вы ра­
жающих не только мнение, но и волю коллектива, то они

чащ е всего сводятся только к выборам членов постоянно 
действующих производственных совещаний ( П Д П С ) ,  групп и 
постов народного контроля, товарищеских судов и других 
общественных органов.

Круг вопросов, по которым слово коллектива является  р еш а­
ющим, способным реально влиять на управление производ­
ством, на многих предприятиях весьма ограничен. В боль­
шинстве случаев он не охватывает д аж е  всех тех вопро­
сов, которые определены Законом С С С Р о трудовых кол­
лективах и повышении их роли в управлении предприятиями, 
учреждениями, организациями. Например, на вопрос анкеты 
«Участвует ли трудовой коллектив в решении вопросов ис­
пользования средств фонда материального поощрения, фон­
да социально-культурных мероприятий и жилищ ного строи­
тельства, фонда развития производства, соответствующих смет 
расходования этих фондов?» были получены ответы, указы ваю ­
щие на то, что эти вопросы обсуждаются общими собра­
ниями только 22 %  предприятий, на заседаниях профкомов — 
только на 58 % предприятий.

На вопрос «Утверждаются ли трудовым коллективом канди­
датуры передовиков производства для направления на обу­
чение в высшие и средние специальные учебные заведения 
с выплатой стипендий за счет средств предприятий?» полож и­
тельно ответили немногим более 60 % опрошенных слуш ате­
лей.

Всего 52 % анкетируемых указали на то, что трудовые 
коллективы высказывают свои мнения по кандидатурам, пред­
ставляемым к награждению почетными знаками, медалями и 
орденами. Только 35 % слушателей подтвердили, что на их 
предприятиях действует система оперативной информации чле­
нов коллектива об имевшихся недостатках, их конкретных 
виновниках и предлагаемых путях устранения недостатков.

Закон  о трудовых коллективах четко указывает на то, что 
решения собраний трудовых коллективов обязательны для 
администрации предприятий. Как явствует из опроса, почти 
на каждом третьем предприятии это требование не вы­
полняется.

Все полученные ответы свидетельствуют о том, что партий­
ные, профсоюзные организации и администрация многих пред­
приятий отрасли до последнего времени уделяли недостаточ­
ное внимание привлечению трудовых коллективов к активному 
участию в управлении производством.

С вступлением в силу Закона  о государственном пред­
приятии (объединении), согласно которому управление на нем 
долж но осуществляться на основе сочетания централизован­
ного руководства и социалистического самоуправления, роль
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и значение собраний (конференций),  как форма осуществле­
ния прав и полномочий трудового коллектива, несомненно, 
возрастают. Ведь на них предстоит обсуж дать  не только 
вышерассмотренные вопросы, но и планы экономического 
и социального развития, пути увеличения производительности 
труда и прибыли, выбирать руководителя предприятия, со­
вет трудового коллектива (СТК) и решать многие другие 
наиболее важные вопросы деятельности.

Важной формой самоуправления, социалистической демок­
ратии, общественного контроля, практического вовлечения всех 
работников предприятий в управление до последнего времени 
являлись постоянно действующие производственные с о в е щ а ­
ния. К сожалению, и они не на всех предприятиях действовали 
эффективно. На многих предприятиях П Д С П  созывалось реже 
одного раза  в квартал. По мнению абсолютного большинства 
опрошенных (86 % ) ,  в связи с созданием С Т К  от такой 
формы участия коллективов в управлении производством, как 
П Д П С ,  можно отказаться. Надо полагать,  что эта точка 
зрения логична, так как помимо СТК повсеместно будут изби­
раться советы коллективов производств, цехов, участков и дру­
гих подразделений.

Более полно на предприятиях отрасли осуществляется само­
управление в первичных звеньях трудовых коллективов — 
в бригадах. Советы бригад, созданные в абсолютном боль­
шинстве подразделений, активно решают вопросы планирова­
ния и организации работы, оплаты и стимулирования тру­
да,  повышения квалификации членов бригады, ее комплекто­
вания, наказани я  виновников брака ,  нарушителей дисциплины. 
Наибольший успех достигается там, где не только бригады, 
но и мастерские участки и цехи перешли на коллективный 
подряд, обязываю щ ий коллективы выпускать продукцию рит­
мично, в срок, с наименьшими затратам и  и высоким качеством. 
Что же касается назначения и освооождения бригадиров, 
то, к сожалению, на многих предприятиях и в объединениях 
(указали 68 % опрошенных) это происходит все еще без ве­
дома бригады путем издания соответствующих приказов, что 
не отвечает требованиям З а к о н а  о трудовых коллективах.

Таким образом, Закон  о трудовых коллективах не везде 
полностью соблюдается. Еще не изжиты окончательно адм и­
нистративные методы руководства, сказы вается  инерция мыш­
ления  у некоторых партийных и профсоюзных руководителей. 
Это мешает воспитанию у рабочих, И Т Р  и с лу ж ащ и х  чувст­
ва полноправных хозяев производства.

В настоящее время, когда, руководствуясь седьмой статьей 
За к о н а  о государственном предприятии (объединении),  в тру­
довых коллективах р азраб аты ваю т  Положение о совете трудо­
вого коллектива, уместно упомянуть об ответах слушателей 
на вопросы, связанные с деятельностью СТК. Кто долж ен 
быть председателем совета? Почти единодушный (94 % )  от­
вет — директор. Как формировать совет? На этот вопрос 
ответы были даны разные. Считают целесообразной устано­
вить норму представительства от производственных п одраз­
делений, заводоуправления и служ б 72 % отвечавших. 14 % 
опрошенных (преимущественно из групп руководителей цехов 
и начальников отделов) склонились к мнению, что кандида­
туры в состав СТК должны предлагаться  неструктурными 
формированиями: партийным бюро (комитетом), советом
бригадиров, советом мастеров, советом молодых специалистов, 
бюро (комитетом) В Л К С М , профкомом и др. с предваритель­
ным их обсуждением в партгруппах, профгруппах, на со б р а ­
ниях бригад, мастеров и т. д. Еще 10 % полагают, что 
кандидатов в С Т К  долж ен предлагать «четырехугольник».
4 % опрошенных свою точку зрения не выразили.

Более определенными были ответы на вопросы «Д олж но  ли 
количество предлагаемых к избранию превышать определенную 
общим собранием (конференцией) численность СТК?» Поло- 
ж ительно 'на  этот вопрос ответили 9 6 %  слушателей.

Какой должна быть численность СТК? Подавляю щ ее  коли­

чество слушателей (82 % )  отдали предпочтение проценту от 
общей численности и указали,  что считают целесообразным 
установить его равным 10. Еще 12 % опрошенных, тоже счи­
тающих, что разумнее всего устанавливать численность СТК 
в процентах от общей численности, указали, что нормой должно 
быть 1 человек от 15— 20 работающих. З а  то, чтобы в совете 
были представлены все структурные подразделения, выска­
залось явное меньшинство (всего 6 % ) .

В Законе  о государственном предприятии (объединении) 
указано, что СТК избирается тайным или открытым голосова­
нием. Каково же мнение слушателей о форме голосования? 
Руководители высшего звена отдают предпочтение открытому 
голосованию, руководители среднего звена — тайному.

На вопрос «Нужно ли на предприятиях иметь помимо седь­
мой статьи Зак о на  о государственном предприятии (объеди­
нении), Положение о СТК, в котором были бы учтены 
рабочие детали его работы, особенности или особые усло­
вия, характерные для предприятия?» подавляющее большинст­
во ответов (78 % ) было положительным. По мнению слуш а­
телей, Положение о СТК долж но  разрабаты ваться  в соответ­
ствии с Законом и содерж ать  четко сформулированные пере­
чень решаемых СТК вопросов, его права и порядок работы. 
О массовой практике формирования предприятиями отрасли 
СТК и организации их работы говорить еще рано. Но опыт 
предприятий П О  «Владимирмебель», П М О  «Рига», ряда пред­
приятий Л итвы  и Молдавии, Чеховского мебельного комбината, 
на котором советы трудового коллектива не только самого 
комбината, но и советы коллективов цехов успешно работают 
с февраля 1987 г., указывает  на то, что при умелой органи­
зации дела советы работают плодотворно, с большой отда­
чей и пользой.

Как  показывают материалы проведенных опросов наших 
слушателей, трудовые коллективы отрасли уверенно накап­
ливают опыт избрания своих руководителей. Ответы слуш а­
телей указываю т на следующую динамику роста выборности. 
Если в ноябре—декабре 1986 г. на выборность мастеров на 
вакантные должности на своих предприятиях могли указать 
лиш ь 13 % опрошенных, то в м ае— июне 1987 г. их было 
24 %. Выборность начальников цехов в эти периоды соответ­
ственно характеризуется цифрами 2 и 12 %. Среди первых 
предприятий, на которых'осуществлялась выборность мастеров, 
могут быть названы С л авян ская  мебельная фабрика  ПО «До- 
нецкмебель», Тбилисская мебельная фабрика №  3 М П О «Ган- 
тиади», Урюпинская мебельная фабрика  П М Д О  имени Ерма- 
на, Сосновский Д О З  П Д О  «Вятские поляны», Красноярский 
Л П К  Красноярсклеспрома, Бирюсинский Л П К  Иркутсклес- 
прома, Чудовская спичечная фабрика  «Пролетарское знамя» 
и ряд других. Первыми провели выборы начальников цехов 
в объединении «Владимирмебель», на М Д К  «Кодры», В о л ж ­
ском Л П К  и в некоторых других коллективах. Опыт про­
ведения выборов так ж е  требует изучения и распростране­
ния. По мнению абсолютного большинства слушателей (96 % !) ,  
выборы долж ны проводиться на конкурсной основе и на д о л ж ­
ности следует рекомендовать, как правило, лиц, зачисленных 
в резерв на выдвижение.

Сейчас все усилия трудовых коллективов отрасли направ­
лены на выполнение заданий пятилетки, ускорение темпов 
производства, кардинальное обновление технологии, обеспе­
чение выпуска промышленных изделий и товаров для народа 
непременно высокого технического уровня и качества, над 
претворением в жизнь планов социального развития. Д ем окра ­
тизация  управления, всемерное расширение самоуправления 
путем предоставления трудовым коллективам реальных и широ­
ких прав, усиление их ответственности за достижение высо­
ких конечных результатов — это надежный ускоритель р а з ­
вития каждого предприятия, объединения и отрасли в целом, 
верный путь устранения недостатков, преодоления трудностей.
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В институтах и КБ

УД К 6 84 .4.0 01 .5  ,

Обзор работ, выполненных ПКБ мебели Минмебельбумпрома 
Литовской ССР
Р. Ю. ШУТРИКЕНЕ — П К Б  м еб ел и  М и н м еб ел ь б у м п р о м а  ЛитС С Р

В 1986 г. коллектив нашего П К Б  р а з ­
рабатывал новые модели бытовой ме­
бели и мебели для общественных по­
мещений, проекты реконструкции и тех­
нического перевооружения произ­
водств, меры по улучшению условий 
труда на предприятиях. Кроме того, 
создавалось нетиповое оборудование, 
проводились экономические исследова­
ния.

Набор разборной корпусной мебели 
«Вильня-2» (рис. 1, см. облож ку) пред­
назначен для оборудования общей ком­
наты, гостиной, столовой или рабочего 
кабинета. Он собран из ш кафов (двух 
типов по глубине и четырех типов по 
ширине) с филенчатыми застекленными 
дверями и открытыми угловыми пол­
ками. Предусмотрены отделения для 
хранения книг, посуды, белья, радиоап ­
паратуры, имеются секретер и бар. И з ­
делия набора решены в ярко  вы ра ­
женном вертикальном композиционном 
построении, подчеркнутом декоратив­
ными филингами застекленных ды м ча­
тым стеклом дверей и ребрами высту­
пающих вертикальных щитов. Д е к о р а ­
тивные ручки — точеные. И з  ш кафов 
набора можно составить разные ком­
позиционные группы по назначению. 
Лицевые поверхности ш кафов отделаны 
строганым шпоном красного дерева  или 
ореха. Все лицевые поверхности покры­
ты матирующими л акам и  (с предвари­
тельным краш ением), а остальные — 
лаком Н Ц  1МП. Ручки изготовлены 
из бука или ясеня. Набор выпускается 
ордена «Знак Почета» П М О  «Кауно 
балдай».

Набор мебели для спальни «Зунда» 
(рис. 2, см. обложку) состоит из двой­
ной кровати, тр ел ьяж а  и ш каф ов  для 
одежды и белья. В зависимости от в а ­
рианта (их несколько) гарнитуры мо­
гут не иметь тр ел ьяж а ,  укомплектовы­
ваться различным числом двухдверных 
или трехдверных шкафов.

В конструкцию кровати входят ящ ик 
шля постельных принадлежностей, цар- 
ги, головная и нож ная спинки, прикреп­
ленные к раме, двусторонний матрац 
и два подвесных вращ аю щ ихся  ящика. 
Головная спинка является декоратив­
ным акцентом изделия, а такж е  осно­
вой для крепления подвесных прикро­
ватных ящиков. Н ож ная  спинка имеет

аналогичную конструкцию и прикрепле­
на к царгам. Обе спинки — комби­
нированные, сделаны из щитов различ­
ных толщины и цвета. В качестве д е ­
коративного элемента использована ме­
таллическая  прокладка. Оригинальный 
внешний вид спинкам придают формо­
образующие вертикальные щитки, вы­
пиленные по контуру. Т рельяж  снабжен 
двумя выдвижными ящиками, имеет две 
ниши. Крышка и нижний щит тумбы 
трельяж а ,  а такж е  задний вертикаль­
ный щит — фигурные, выпиленные по 
контуру. Ш каф ы  — двухцветные, с ан т ­
ресолями, на фасаде  их верхнего го­
ризонтального щита и на я щ и к ах  уста­
новлены декоративные металлические 
прокладки. Передний щит плинтуса от­
кидной. Конструкция гарнитура сбор- 
но-разборная, изделия собираются на 
типовых болтах и стяж ках .  Л ицевые 
поверхности могут быть отделаны стро­
ганым шпоном, синтетическим м атериа­
лом или изготовлены из комбинирован­
ной древесностружечной плиты. Набор 
«Зунда» изготовляется в П М О  «К лай­
педа».

Набор мебели «Ритас» для  юноше­
ской комнаты (рис. 3, см. обложку) 
состоит из двухдверного ш каф а  с ант­
ресолью, двух шкафов-секций и пере­
движной тумбы. Двухдверный шкаф 
имеет отделения для  длинной и корот­
кой верхней одежды, постельных при­
надлежностей, а т ак ж е  полки. Боковой 
ш каф-секция снабжен отделениями с 
дверями, вытяжным ящиком, открыты­
ми нишами и выдвижным письменным 
столом. Крышка стола одним концом 
установлена на опорном элементе с пол­
кой. Часть крышки находится в нише 
ш каф а  и опирается на полку. Д л я  уве­
личения рабочей зоны стол можно вы­
двинуть из ниши. Т рансф орм ация  сто­
л а  предусмотрена без специальной ф ур­
нитуры. Под столом на роликах уста­
новлена тумба-ящ ик, которую можно 
легко перемещать. Т ак а я  конструкция 
позволяет использовать ее и как  под­
ставку для телевизора или р а ди о ап п а ­
ратуры. Тумба снабжена выдвижными 
ящиками. В задней части тумбы — 
ниша с полкой. Средний шкаф-секция 
имеет отделения с дверями, выдвижные 
ящики, секретер, открытые ниши и три 
полки с декоративными щитками, ими­

тирующими утолщенную кромку. К а ж ­
дая дверь состоит из двух частей, соеди­
ненных рояльными петлями. В нише 
этого шкафа, за двумя распаш ными 
дверями, установлена кровать, состоя­
щ ая из матраца и двух откидных опор. 
Спальное место образуется так :  двери 
ниши складываются вдвое и с помощью 
фиксатора устанавливаются в опреде­
ленное положение. М атрац  (прислонен­
ный в собранном состоянии к стенке) 
укладывается на откидные м еталли че ­
ские опоры. У стенки ш каф а ,  за  м ат ­
рацем, есть емкость для постельных 
принадлежностей. При изготовлении 
набора используется лам и н ированная  
древесностружечная плита, а т а к ж е  о б ­
лицованная строганым шпоном или его

Рис. 4. Оградительное устройстю и ос­
настка  к вертикальному фрезерно-копи- 

ровальному станку ВФК-1
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заменителями. Это позволяет приме­
нять комбинированную отделку (к р а ­
сить некоторые фасадные плоскости 
цветной эм алью ).  Изготовляется набор 
на Укмергском мебельном комбинате 
имени И. Мескупаса.

На 1986— 1990 гг. бюро разработан 
сводный план технического перевоору­
жения мебельного производства на 
предприятиях Минмебельбумпро­
ма Л итС С Р, предусматриваю щий уве­
личение объема товарной продукции за 
счет повышения производительности 
труда. Увеличению объемов производ­
ства мебели в указанный период будет 
способствовать прирост производствен­
ных мощностей в результате расш ире­
ния, реконструкции и технического пе­
ревооружения действующих предприя­
тий. С этой целью предусмотрен комп­
лекс мероприятий, направленных на 
дальнейшее повышение уровня механи­
зации и автоматизации, внедрение эф ­
фективных материалов и технологиче­
ских процессов, совершенствование ор­
ганизации производства.
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Рис. 5. Многооборотный ПОДДОН
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Разработан  проект реконструкции су­
шильного хозяйства в ПМ О «Вянта»: 
расширятся производственные и вспо­
могательные площади за счет .строи­
тельства нового лесосушильного корпу­
са и примыкающего здания для тех­
нического обслуживания электропо­
грузчиков. Предусмотрены также: суш­
ка досок и заготовок в стационарных 
нетиповых камерах периодического дей­
ствия «Силава-86»; межцеховая пере­
возка пиломатериалов автопогрузчика­
ми; применение траверсных тележек 
ЭТ2-6,5А для загрузки и выгрузки ш та­
белей; укладка пиломатериалов без 
шпаций и доставка их в сушильный 
цех со склада авто- и электропогруз­
чиками; установка вакуумно-диэлект­
рических камер СПВД-202.

Д л я  повышения производительности 
лесосушильных камер и улучшения к а ­
чества сушки предусмотрено ремонтное 
хозяйство, обслуживающее лесосу­
шильный цех.

Разработаны  техническая документа­
ция защитного оградительного уст­
ройства и технологическая оснастка к 
вертикальному фрезерно-копироваль­
ному станку В Ф К -1 (рис. 4). Устройство 
состоит из патрубка / ,  защитного ко­
жуха 2, пылеприемника 3 и гибкого 
воздуховода с шиберной задвижкой 4.

Вид A  g
!

X¥ гтт ,

Н 1-и__ и- - .....  _ J

Рис. 6. Многооборотный контейнер
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Оно крепится на фрезерной головке ко­
пировального станка и кинематически 
связано с ней. При фрезеровании го­
ловка с режущим инструментом опу­
скается вниз, а защитное оградитель­
ное устройство приближается  к о б р а ­
батываемой детали. При углублении ре­
жущего инструмента в деталь  патру­
бок / (в телескопическом исполнении) 
на такую ж е глубину утапливается в з а ­
щитный кожух 2, постоянно закры вая  
режущий инструмент. Во время холо­
стого хода и в процессе работы р еж у ­
щий инструмент так ж е  закрыт. П о ­
скольку патрубок всегда контактирует 
с деталью, образую щ аяся  струж ка  пол­
ностью отсасывается из рабочей зоны. 
Гибкий воздуховод 4 позволяет ф резер­
ной головке опускаться и приподни­
маться. Защитный кожух 2 сблокиро­
ван с пуском станка. Технологическая 
оснастка представляет собой основа­
ние 5, два направляю щ их 6 и шесть 
передвижных откидных упоров 7 (три 
левых и три правых).  З ащ и тн ое  огр а ­
дительное устройство и технологическая 
оснастка к станку ВФК-1 внедрены на

мебельном комбинате «Вильнюс», а т ак ­
же на Казлу-Рудском О К Д И .

На комбинате «Вильнюс» внедрены 
разработанные нашим бюро многообо­
ротные поддон и контейнер. Поддон 
предназначен для хранения предвари­
тельно жестко закрепленных на нем щ и ­
товых элементов мебели и их транспор­
тирования электропогрузчиком или а в ­
тотранспортом. Поддон (рис. 5) состоит 
из рамы 5, которая выполнена с углуб­
лениями 6. В местах углубления жестко 
закреплены опорные плиты 3 с пластин­
ками 2. К раме приварены опорные 
поверхности 4 для вил электропогруз­
чика и прикреплены колесики 12, ко­
торые установлены на подставках /  для 
перемещения поддонов с грузом в ку­
зове автотранспорта по цехам и скл а ­
дам предприятия. Тормозные устройст­
ва Ю с винтами 9 (у которых нижние 
концы имеют пятки I I ,  а верхние — 
рукоятки 8) обеспечивают сцепление 
поддона с полом. Они расположены в 
вырезах рамы 7 на опорных плитах 3. 
Поддоны имеют углубления, поэтому их 
можно укладывать  один на другой, что

уменьшает потребность транспортных 
..средств для возврата или для скла­

дирования поддонов. С их внедрением 
обеспечивается механизация погрузоч­
но-разгрузочных и складских операций, 
увеличивается производительность тру­
да на транспортных работах. О ж и д а е ­
мый экономический эффект 4 — 5 тыс. р. 
в год.

Многооборотный контейнер (рис. 6) 
предназначен для хранения и перевозки 
элементов мягкой мебели электро­
погрузчиком и автотранспортом. Он со­
стоит из основания 4 и боковых сте­
нок 1 и 8. Боковая стенка I жестко 
прикреплена к основанию 4, а стен­
ка 8 — съемная, в нижней части имеет 
штыри 10. Торцовые стенки 9 выполне­
ны в виде съемных штанг с пальцам и 3 
и упоров б и 7. Пакеты груза 2 у л о ж е­
ны на основание 4. Снизу основание 
имеет площадки 5 для  захвата  контей­
нера вилами погрузчика. Контейнер 
удобен в обслуживании. Ожидаемый 
экономический эффект от его внедре­
ния 10— 15 тыс. р. в год.

Информация

У Д К  6 7 4 .0 5 :0 6 1 .4 (4 8 0 )

Лесопильное и деревообрабатывающее оборудование 
на выставке «Финтехнология-87»
А. А. ДЬЯКОНОВ —  М и нлесбум пром  С С С Р

В Москве с 21 по 28 октября 1987 г. 
проходила финская национальная про­
мышленная выставка «Финтехнология- 
87», в которой участвовало свыше 40 
фирм. Выставка была организована 
Союзом внешней торговли Финляндии 
и корпорацией «Соумен Менсут» при 
содействии В / О  «Экспоцентр» ТПП 
СССР. Раздел  «Лесное хозяйство и 
лесная индустрия» представляли широ­
коизвестные в лесопильной и дере­
вообрабатывающей промышленности 
фирмы «Валмет», «Альстрем», «М ак­
рон», «Энсо-Гутцейт», «Раума-Репо- 
ла» и др. В рамках выставки состоял­
ся научно-технический симпозиум.

Фирмы продемонстрировали извест­
ные технологические решения и оборудо­
вание, во многом усовершенствован­
ное за последнее время. Так, фирма 
«Валмет», сохранив принципиальную 
технологическую схему линий сорти­
ровки сырых пиломатериалов, ввела 
узел автоматической торцовки и оцен­
ки качества сырого пиломатериала. 
Автоматическую работу узла обеспечи­
вают векторные фотокамеры и элементы 
логики управления и синхронизации.

Часть гидравлических приводов в целях 
повышения их надежности заменена на 
инверторные. На линиях сортировки и 
пакетирования сухих пиломатериалов 
применены лазерные устройства для 
определения величины оторцовки доски.

На примере линии сортировки, тор­
цовки и пакетирования пиломатериалов 
фирмы «Валмет», «Альстрем» и «Фек- 
сима» продемонстрировали расширение 
сферы электронизации технологических 
операций, применение более надеж ­
ных и быстродействующих систем д а т ­
чиков, полный учет объемов и п а р а ­
метров обрабаты ваемого  материала.

Д л я  участков склада  сырья фирмы 
«Валмет» и «Раум а-Репола»  п редлага­
ют системы машин из линий сорти­
ровки пиловочника, линий оптимизации 
разделки хлыстов, приемных столов, 
дозировочных, и разворотных устройств 
для бревен, челюстных автопогрузчи­
ков. Расширены возможности электрон- 
но-управляющих систем для линий р а з ­
делки хлыстов и сортировки пиловоч­
ника. По желанию заказчика  система 
может осуществлять измерения бревен 
в одном, двух или трех направлениях

с определением диаметра, длины, эл- 
липсности, сбежистости, кривизны и ку­
батуры бревна. Система управления 
обеспечивает автоматическую поштуч­
ную загрузку линий, разворот бревен, 
сброс пиловочника в соответствующий 
карман, раскряжевку хлыстов. Э лек­
тронные системы управления хорошо 
зарекомендовали себя при работе  в су­
ровых северных условиях на двух л и ­
ниях сортировки фирмы «Валмет» на 
Лесосибирском лесопильно-деревооб­
рабатывающем комбинате №  2. Ф ир ­
мой «Раума-Репола» изготовлена и по­
ставлена современная и высокопроизво­
дительная линия сортировки бревен на 
Лесосибирский лесопильно-деревообра­
батывающий комбинат №  1, ведется 
монтаж линии. Этой ж е фирмой изго­
товлена и поставлена для Тюменского 
домостроительного комбината комп­
лексная линия раскряж евки хлыстов и 
сортировки бревен.

Фирмой«Фексима» в проспектах 
предлагалась универсальная авто м а­
тизированная установка для  сорти­
ровки бревен длиной 1,6— 6,5 м с д и а ­
метром в комле от 60 до 600 мм, кри­
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визной до 5 % и остатками сучков до
5 см. Производительность установки 18 
бревен в минуту, количество сортиро­
вочных карманов — 20.

Д л я  распиловки бревен фирма «Аль­
стрем» располагает  фрезерно-ленточно­
пильной линией, в которую можно 
включить отечественные фрезерно-об- 
резные станки Ц2Д-1Ф. Производство 
таких линий можно организовать в ко­
операции с Минстанкопромом СС С Р.

Большой интерес у специалистов вы­
звала  информация фирмы «Фексима» 
о станке «Вейсто-Ракенне Раутно» 
модели Р-115 для распиловки тонко­
мерной древесины (рис. 1 и 2).

Рис. 2. Общий вид станка Р-115

Рис. 1. Принципиальная схема лесо­
пильного станка Р-115

Малогабаритный ф резерно-пильный 
станок имеет четыре фрезерные голов­
ки, две круглые пилы. Скорость подачи 
64 м /мин, длина станка 3,8 м, обслуж и­
вается одним рабочим, диаметр пере­
рабатываемого сырья от 70 до 200 мм. 
Преимуществами станка являются: точ­
ная  центровка бревна и распиловка по 
центральной линии независимо от кри­
визны; получение одновременно обрез­
ных досок и технологической щепы для 
целлюлозно-бумажного производства. 
В одну смену (8 ч) обрабаты вается  до 
4000 бревен, что соответствует произ­
водительности 15—20 тыс. м3 в год. 
Агрегат Р-115 может устанавливаться  
в больших лесопильных цехах, а такж е 
применяться для реконструкции одно­
поточных цехов. В Финляндии в т а ­
ких случаях станок монтируется в 
комплекте с упрощенной линией сорти­
ровки бревен, имеющей 10 сортиро­
вочных карманов.

Одна из информаций фирмы «Аль­
стрем» касалась  кромкообрезных агр е ­
гатов и фрезерно-обрезных станков. Ав­
томатические линии обрезки досок, р а ­
ботающие на скорости 225 м/мин, мо­
гут дополнительно комплектоваться 
устройством автоматического определе­
ния качества досок. Устройство ре­
гистрирует и анализирует следующие 
дефекты досок: сучки, выступы, ш еро­
ховатости, гниль, трещины, косослой­
ность, синеву и краснину. Линии об ­
резки комплектуются фрезерно-обрез­
ными станками последней модели СК-4. 
Д в е  такие линии выпущены на базе

отечественного фрезерно-обрезного 
станка Ц2Д-1Ф.

Фирма «Валмет» представила линии 
сушки пиломатериалов для средних 
и крупных предприятий. П роизводи­
тельность пятикамерного блока состав­
ляет 100 000 м3 в год. Высококачествен­
ная сушка обеспечивается точной и на­
дежной автоматикой управления с д а т ­
чиками, исполнительными м еханизма­
ми и визуальной информацией, выво­
димой на печать или дисплей. Л иния 
сушки комплектуется ш табелеформи­
ровочной машиной «Сатеко» (высота 
штабеля 5 м ) ,  системой гидроостано- 
вов штабелей, траверсными тел е ж к а ­
ми, транспортными системами возвра­
та  подштабельных тележек и прокла­
дочных реек. Л ини я  сушки с усовер­
шенствованной системой управления 
поставляется Новороссийскому лесному 
порту.

В проспектах фирмы «Фексима», 
кроме линии сушки непрерывного дей­
ствия, дано описание камерной су­
шильной установки периодического дей­
ствия с верхним расположением вен­
тиляторов и поперечным движением су­
шильного агента. Сушка древесины 
производится до конечной влажности 
6 — 8 %. Производительность одной к а ­
меры 6500 м3 в год.

Гамму окорочных станков различных 
параметров предлагала  фирма «Ва- 
лон-Коне». Входящие в гамму станки 
позволяют окаривать сырье диаметром 
от 40 до 800 мм, минимальной 
длиной от 1 до 2,4 м, имеют ско­
рость подачи от 16 до 75 м/мин, 
потребляемую мощность — от 15 до 
105 кВт. На Усть-Илимском лесопро­
мышленном комплексе, Лузском лесо­
пильно-деревообрабатывающем комби­
нате и Архангельском лесозаводе №  12 
хорошо зарекомендовали себя станки 
последних моделей: ВК-450 и ВК-800. 
Гидроприжим жестких литых коросни- 
мателей со съемными резцами обеспе­
чивает высокое качество окорки лесо­

материалов любого гидротермического 
состояния.

О рубительных машинах различного 
назначения — от легких передвиж­
ных до стационарных высокопроизво­
дительных информировали фирмы «Пе- 
русюхтюмя», «Альстрем» и « Раум а-Р е ­
пола». Усовершенствованные рубитель- 
ные машины отдельных моделей имеют 
устройства для доизмельчения крупной 
фракции щепы. Предусмотрено предо­
хранение от попадания постороннего 
твердого предмета в ножи.

Комплект оборудования для брике­
тирования фирмы «Фексима» обеспечи­
вает утилизацию отходов деревообра­
батывающей промышленности — опи­
лок, стружки, шлифовальной пыли и из­
мельченных кусков досок хвойных и 
лиственных пород влажностью 8— 12 %.  
Производительность комплекта 3000 т 
брикетов в год. Фирма предлагает 
поставку комплекта в металлическом 
легкосборном здании.

Оборудование для производства дере­
вянной тары и поддонов рекламиро­
вала  на выставке фирма «Макрон». 
Полный комплект включает оборудова­
ние для производства и обработки 
заготовок, изготовления винтовых и 
гладких гвоздей, металлических зубча­
тых пластин, сборки тары и деревянных 
поддонов, поверхностной их обработки. 
Гидравлические пистолеты для вдавли­
вания гвоздей могут работать по авто­
матической программе или под управ­
лением оператора.

Фирма «Макрон» представила в про­
спектах такж е высокопроизводительное 
оборудование для производства дере­
вянных домов. Наибольший интерес 
представляют следующие линии: изго­
товления комбинированных балок; скле­
ивания и раскроя плит и фанеры на 
заготовки; сборки панелей различных 
конструкций (прямоугольных, треуголь­
ных, трапециевидных, глухих, с проема­
ми). Л иния сборки панелей дает воз­
можность собирать 76 видов различных 
панелей, производительность линии
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70— 100 панелей в смену, ее обслуж и­
вают 1— 2 человека в зависимости от 
конструкции панели. Аналогичное обо­
рудование фирмы прошло испытание 
на Пермском домостроительном ком­
бинате с подтверждением паспортных 
данных

Фирма «Макрон» является изготови­
телем стапеля для сборки панелей с ок­
нами и дверями (производительность 
20— 25 панелей в смену). С тапель об­
служивают два человека, обеспеченных 
ручным механизированным инструмен­
том.

Фирмы «Раум а-Репола»  и «Макрон» 
дали информацию об элементах конст­
руктивных решений деревянных домов 
панельного типа. Сборные деревянные 
дома «ПУУТАЛО» фирмы « Раум а-Ре-  
пола» имеют наружные стены из мало­
габаритных панелей размером 1200 на 
2500 мм. Панели с деревянным к а р к а ­
сом и утеплителем из минеральной в а ­
ты, с внутренней стороны панели ис­
пользуется древесностружечная плита 
толщиной 12 мм, снаружи производит­
ся обшивка досками. В панелях внут­
ренних перегородок применяется об­
шивка из древесностружечной плиты 
толщиной 8 мм.

Аналогичные панели предлагает  фир­
ма «Макрон». В качестве наружной об­
шивки такж е  применяются строганые 
доски толщиной 19 мм. Специалисты 
фирмы считают перспективным приме­
нение комбинированных балок взамен 
цельной древесины и экранов для н а ­
ружных стен при использовании листо­
вых материалов. Фирма разраб отала  
проекты садовых домиков панельной 
конструкции. Панели имеют каркас из 
древесины лиственных пород и обшивку 
из цементно-стружечной плиты толщ и­
ной 12 мм. В качестве утеплителя при­
меняется минеральная вата.

Одним из эффективных теплоизоля­
ционных материалов для деревянного 
домостроения является эковата, инфор­

м ация о которой дана  в проспекте ф ир­
мы «Макрон». Эковата (целлюлозная 
вата)  на 80 %  состоит из м акулатур­
ной массы с добавлением нелетучих а н ­
типиренов, в качестве которых исполь­
зуются борная кислота и бура. Тонко­
волокнистая структура эковаты обу­
словливает ее высокую проникающую 
способность. Эковата эффективно з а ­
полняет пространства,  предназначен­
ные для теплозащиты, проникая в мел­
кие отверстия и зазоры, что делает ее 
особенно технологичной для заполне­
ния. Борные соединения, которыми про­
питывается волокно, являясь  огнеза ­
щитными компонентами, обеспечивают 
так ж е  эффективную защ и ту  от дерево­
разруш аю щ их грибов и насекомых. Э ко­
вата является нетоксичным м атериа­
лом.

Большой интерес у специалистов выз­
вал стенд фирмы «Энсо-Гутцейт» с по­
лотнами филенчатых дверей и панелей 
типа «Энсо», изготовленными из нового 
вида древесноволокнистой плиты спо­
собом формопрессования. Преимущ ест­
вами полотен филенчатых дверей я в ­
ляются хорош ая окрашиваемость,  бес- 
шовность, сохранение размеров в про­
цессе производства и эксплуатации. 
При производстве дверей филенчатые 
полотна могут использоваться как при 
холодном, так и горячем прессовании. 
Панели «Энсо» так ж е  изготавливаются 
из нового вида древесноволокнистой 
плиты способом формопрессования и 
отличаются высоким качеством отделки 
и прочностью. Панели предназначены 
для отделки внутренних помещений. 
В ассортименте отделочных и строи­
тельных материалов фирмы за сл у ж и ­
вает внимания «Рустика фасад»  — 
грунтованная панель с глубоким рисун­
ком для обшивки наружных стен, на ­
поминающая по внешнему виду обшив­
ку досками. Панель обладает  высокой 
эксплуатационной прочностью.

Современные тенденции совершенст­
вования конструкции окон и дверей я р ­

ко выражены в продукции фирм 
«Мется-Серла» и «Раума-Репола». 
В конструкции окон следует отметить 
следующие особенности: применяются 
резиновые трубчатые и профильные уп­
лотнители, алюминиевые профили для 
слива и в качестве раскладок на ниж ­
нем горизонтальном бруске наружной 
створки; бруски коробок на нелицевой 
стороне имеют пазы, которые улучшают 
формоустойчивость коробок и служат 
для закладки в них теплоизолирующих 
материалов; створки навешиваются на 
регулируемые петли штырьевой конст­
рукции; запорные приборы обеспечи­
вают не только запирание, но и уплот­
нение притвора по периметру створки; 
для изготовления окон используется 
клееная древесина.

Необходимо отметить высокое качест­
во отделки лицевых поверхностей две­
рей, применяемых замочных и скобяных 
изделий. Отделка дверей не уступает 
по качеству отделке мебели.

Заслуж иваю т  внимания заточные 
станки «Тера-Комби-10» и «Тера-Ком- 
би-11» (фирмы «Тойалан Конепая») 
для точной и быстрой заточки круглых 
ножевых головок и ножей фрез. Уста­
новив дополнительное оснащение на 
станках, можно затачивать круглые пи­
лы, концевые фрезы и прямые твердо­
сплавные пластинки. Возможность 
быстрой перенастройки делает станки 
универсальными, поэтому они . рента­
бельны д а ж е  для небольших деревооб­
рабатывающ их предприятий.

* * *

В целом выставка «Финтехноло- 
гия-87» выявила тенденции финских 
фирм к дальнейшей компьютеризации 
и электронизации производимого обо­
рудования, к усовершенствованию дат- 
чиковых и измерительных устройств, по­
вышению степени надежности и ремон­
топригодности отдельных станков и а в ­
томатических линий.

Новые книги
Типовой проект бригадной организации труда на линиях 
склеивания пиломатериалов /  Ц Н И И М О Д .  Архангельск, 
1987.— 91 с. Цена 60 к.

Даны рекомендации по организации труда в бригаде, 
обслуживающей линии склеивания пиломатериалов. Д л я  
инженерно-технических работников и мастеров лесопильно­
деревообрабатывающих предприятий.
J lena  В. Е., Гриценко С. Н., Любченко И. Г. Советы тем, 
кто строит или перестраивает дом.— Киев; Урожай, 1987.— 
264 с. Цена 1 р. 50 к.

Д аны  рекомендации по выбору проектов приусадебных 
жилых домов с привязкой их к местности, по закладке  
фундамента, возведению стен, устройству перекрытий, крыш 
и внутренних частей зданий. Р ассказы вается  о возведении 
хозяйственных и бытовых построек, благоустройстве и 
озеленении усадеб, перепланировке домов. Д л я  индиви­
дуальных застройщиков.

Прогрессивное деревообрабатываю щее оборудование: К а ­
талог. /  Минстанкопром. В Н И И Т Э М Р .— М., 1986.— 28 с. 
Цена 15 к.

Каталог составлен НП О  «В Н И И Д М А Ш », в него вошли 
описания современных станков, агрегатов, автоматических 
и полуавтоматических линий, освоенных предприятиями 
Минстанкопрома в 1985 г. Д л я  специалистов деревообра­
батываю щих предприятий.
Режимы пиления круглыми пилами для круглопильных 
станков, применяемых в лесопилении /  Ц Н И И М О Д .— 
Архангельск, 1987.— 24 с. Цена 15 к.

Режимы разработаны  с учетом требований к пиловочни­
ку, оборудованию, инструменту и качеству распиловки. 
Устанавливается максимально допустимая скорость подачи 
распиливаемого материала. Предназначены для исполь­
зования на предприятиях Минлесбумпрома СС С Р.
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За рубежом
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Сорок лет Государственному научно-исследовательскому 
институту древесины в Братиславе
В Чехословацкой Социалистической Республике 40 лет назад 
создан Государственный научно-исследовательский институт 
древесины.

В первые годы деятельности института перед ним стояла 
за да ча  создания масштабного производства из сущ ествовав­
ших в то время мелких предприятий. Институт оказывал  
помощь в строительстве крупных комбинатов для  переработки 
лиственной древесины, промышленное использование которой 
находилось в то время на очень низком уровне. Ученые 
института принимали участие в становлении первых заводов 
по производству крупноформатных древесных плит и слоистых 
клееных материалов, а также мебельных предприятий (главным 
образом в Словакии). Одной из первых проблем, над которой 
работал  институт, было развитие фундаментальных иссле­
дований в области биологии, химии и физики древесины.

С пятидесятых годов исследования института сосредото­
чиваются на проблемах комплексного использования др е ­
весины.

В следующем десятилетии сотрудники института древесины 
работали главным образом над технологическими и техни­
ческими проблемами эффективного использования, модифи­
кации, защиты и долговечности деревянных конструкций и 
изделий.

Знаменательный этап в жизни института — семидесятые 
годы, когда в рамках сотрудничества стран-членов СЭВ 
институт стал выполнять функции координационного центра 
по совместной научной проблеме «Комплексное использова­
ние древесного сырья».

Перечислим наиболее важ ные из работ института по этой 
проблеме, внедренных в производство. К ним относятся: 
комплексная обработка букового круглого леса; производство 
крупноформатных древесных материалов, шпона, клееных и 
древеснослоистых материалов, формопрессованных изделий 
из стружечной и волокнистой массы, а так ж е  полуф абри­

катов для строительства; облагораживание, склеивание, за щ и ­
та и поверхностная отделка древесины и изделий из нее; 
рациональные процессы сушки древесины (пиломатериалов, 
шпона, опилок, струж ки),  энергосберегающие сушильные 
установки с автоматическим управлением; новые нетради­
ционные способы обработки древесины и древесных материа­
лов; новые машины, средства механизации и автоматизации 
в деревообрабатываю щей и мебельной промышленности.

Государственный научно-исследовательский институт древе­
сины Ч С С Р сотрудничает с другими НИ И  страны, которые 
решают проблемы обработки и переработки древесины или 
выпуска деревообрабатываю щ его  оборудования, поддерживает 
связи с научно-исследовательскими институтами стран-членов 
СЭВ и других стран.

Кроме научных исследований, институт руководит госу­
дарственными испытаниями изделий деревообрабатывающей, 
мебельной промышленности и применяемых материалов. Он 
является отраслевым центром научно-технической информации, 
стандартизации и изобретений в области деревообрабатываю ­
щей промышленности Ч С С Р ,  головной организацией по 
выполнению программы «Комплексное использование древес­
ного сырья».

З а  40 лет  существования института его сотрудники опуб­
ликовали в ж урналах  и сборниках почти 2500 статей (из них 
свыше 200 в зарубежных ж у р н ал ах ) ,  участвовали в раз­
работке 12 международных научных проблем (прежде всего 
в рамках Ф А О ),  сделали 2000 научных докладов на различных 
конференциях в Ч С С Р и за рубежом.

Наш и специалисты внесли 622 заявки на изобретения, 
на 389 из которых выданы авторские свидетельства.

З а  плодотворную деятельность Г Н И И Д  в 1972 г. был 
награж ден орденом Труда. Одиннадцать его работников 
отмечены Государственной премией Клемента Готтвальда, 
семь — орденом Труда и другими наградами.

Новые книги

Ерыхов Б. П. Неразруш аю щ ие методы исследования 
целлюлозно-бумажных и древесных материалов: 2-е изд., 
перераб. и доп.— М.: Л е с н а я  пром-сть, 1987.— 228 с. 
Цена 2 р. 70 к.

В монографии рассмотрены физические основы н е р аз ­
рушающих методов испытания, приведены результаты 
исследования вязкоупругих свойств целлюлозно-бумажных 
и древесных материалов, а такж е  описаны способы 
применения неразрушающих методов исследования на 
различных технологических этапах. Д л я  научных рабо т ­
ников целлюлозно-бумажной и лесообрабаты ваю щ ей о тр ас ­
лей промышленности.

М атвеева Т. А. Отделка мебели: Учеб. пособие /  МВХПУ 
(б. С трогановское) .— М.: МАРХИ, 1986.— 57 с. Цена 1 р.

Приведены характеристики отделочных материалов, тех- - 
нология современных методов отделки деревянных поверх­
ностей мебели и применяемое оборудование. Д л я  студен­
тов художественно-промышленных вузов.
Технологические режимы. Р П И  6.1-00. Подготовка рамных 
пил /  Ц Н И И М О Д .— Архангельск, 1987.— 41 с. Цена 25 к.

Рассмотрены требования к рамным пилам, а такж е 
способы подготовки полотен и зубьев рамных пил к р а ­
боте. Д л я  инженерно-технических работников и рабочих 
лесопильных предприятий, занимающихся подготовкой и 
обслуживанием пил для  вертикальных лесопильных рам.
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РАБОТЫ ЛИТОВСКИХ МЕБЕЛЬЩИКОВ

Рис. 1. Н абор  корпусной м ебели  
«Вильня-2»

Рис. 2. Н абор  м еб ел и  для спальни «Зунда»

Рис. 3. Н абор  м еб ел и  «Ритас» 
для  ю нош еской комнаты

К статье Р. Ю . Ш утрикене  «О бзор работ, 
вы полненных ПКБ мебели 

М инм ебельбум пром а Литовской ССР»
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