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С/\ Л А А Л '\ Л А А Л /V ЯРМАРКА ИДЕЙ И ВЗАИМНЫХ 
ПРЕДЛОЖЕНИЙ
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Центральное  правление  ВИТО б у м а ж ­
ной и д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о ­
мышленности  совместно  с Минлес-  
п р о м о м  СССР проводит  1— 2 ф е в ­
раля  1989 г. в Москве  Я рмарку  тех­
нических идей и предложений .

Цели ярмарки:
ознакомить руководителей  научно- 

исследовательских,  проектно-конст­
рукторских и других организаций, на­
учно-техническую общественность  
ц ел л ю л о зн о -б у м а ж н о й  и д е р е в о о б ­
рабаты ваю щ ей  промышленности  с 
нерешенными пр о б лем ам и ,  узкими 
местами производств  на конкретных 
предприятиях;

обеспечить оперативное  о з н а к о м ­
ление руководителей  предприятий и 
объединений с вы со к о э ф ф ек т и в н ы ­
ми научно-техническими р а з р а б о т к а ­
ми, проектами, техническими р е ш е ­
ниями, р е к о м ен д а ц и я м и  для ш и р о ­
кого внедрения  в производство  на 
предприятиях отрасли;

создать  благоприятные условия для 
личного общ ения  «продавца»  — «по­
купателя идей», оперативной п е р е д а ­
чи готовых научно-технических р а з р а ­
боток и проектов  на договорны х или 
иных условиях;

ф о р м и р о в а н и е  временных т в о р ч е ­
ских коллективов из работников нау­
ки и специалистов отрасли для  вы­

полнения в короткий срок  по заказам  
предприятий, научно-технических, 
конструкторских, проектных р а з р а ­
боток  и обеспечения  ускоренного 
внедрения  их в производство,  з а к л ю ­
чение соответствующих договоров  
на создание  научно-технической про­
дукции.

Центральное,  республиканские и 
областные правления ВНТО б у м д р е в -  
п р о м а  в пер и о д  работы  ярмарки  о р ­
ганизуют прием  заказов  от п р е д ­
приятий и отдельных регионов на 
п р о в ед ен и е  конкурсов поискового 
характера  для разработки  научно- 
технических п роблем ,  требующих
ускоренного  решения.

Предприятия и организации,  не я з -  

л яю щ иеся  коллективными членами 
общества ,  но изъявившие желание 
участвовать в ярм арке ,  после полу­
чения приглашения перевод ят  50 руб. 
на расчетный счет 700274 в Бауман­
ском  отделении жилсоцбанка  г. М оск­
вы (КОД 9201357) Ц ентральное  прав­
ление ВНТО б у м д р е в п р о м а .

Заявки направлять д о  1 декабря  
с. г. в Ц ентральное  правление ВНТО 
по адресу :  103012, Москва, К-12,
ул. 25 О ктября  д. 8/1, ком. 12, о ргко ­
митету  ярмарки .  На Вашу заявку бу­
дут высланы бланки заказов  и п р е д ­
ложений.

О ргком итет ярмарки

, VAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAANAAA/’ААААААААААААчАААААААААААААААААААААА/»
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!

Деревообрабатывающая
опромишдшшеть)

ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 
МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

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

О С Н О В А Н  В АПРЕЛЕ 1952 г.

№ 1 0  октябрь 1988

Н аука и техника

У Д К  6 7 4 .0 9 3 .0 2 .0 3 8 :6 3 0 *8 1 2

Потоки для распиловки бревен с гнилью на предприятиях Сибири
В. Ф. ВЕТШЕВА, д -р  техн. наук, И. А. АЙЗЕНБЕРГ —  Сибирский технологический институт

Пиловочное сырье лесопильных предприятий Сибири и Д а л ь ­
него Востока характеризуется низким качеством древесины 
и большим количеством бревен, значительно пораженных 
гнилью. В последние годы этим предприятиям увеличилась по­
ставка древесины мягких лиственных пород, дровяного дол- 
готья, в целом сниж ается толщ ина распиливаем ого сырья. 
Но при этом требования к качеству вы рабаты ваем ой пило- 
продукции постоянно повыш аю тся.

При такой диспропорции из-за несоответствия сырьевой 
базы  возрастаю щ им  потребностям народного хозяйства в 
древесине высокого качества нужен новый подход к поиску 
резервов улучш ения использования древесного сырья. Необхо­
димо р азр аб о тать  технологические процессы, м аксимально 
учитываю щ ие изменения в сырьевой базе  и при этом ис­
клю чаю щие потери ценной древесины, содерж ащ ейся в д е ­
фектных бревнах. В первую очередь это касается  бревен 
с гнилью как с одним из распространенных пороков, 
значительно сниж аю щ их выход пиломатериалов.

Бревна с гнилью в объем е сы рья, поставляемом К раснояр­
скому Д О К у в последние годы, составляли 24— 30 % . 
В 1986 г. их доля достигала 24,6 % , что установлено 
перечетом сырья, проведенным на Д О К е. В этот период 
бревна поставлялись из К арабульского леспром хоза, лесо ­
сы рьевая база  которого типична для  всего Н иж не-А нгар­
ского территориального производственного комплекса.

При перечете вы явлено 21,4 % бревен с гнилью односторон­
ней и 3,2 % — со сквозной. Установлено распределение 
бревен с односторонней гнилью, %  к объему сы рья каж - 

Ф дой группы:

Д и а м е т р  б р евен , с м .....................................14— 20 2 2 — 28 3 1 — 38 4 0 — 48 5 0 — 58
Б р ев н а  с о д н о сто р о н н ей  гн и лью , %  6 ,8  12,8 21 ,4  25,7 24 ,0

При анализе размерно-качественного состава сырья в 
отдельную  группу были выделены комлевые бревна. В об­
щем объеме сосновых бревен их находится 33 % (из 
них 63,4 %  пораж ено гнилью ), а в бревнах с односторон­
ней гнилью — 92,8 % . Комлевые бревна с напенной
гнилью содерж ат в периферийной зоне здоровую бессучко- 
вую древесину, поэтому важ но рационально ее использо­
вать для  повышения объемного и качественного выхода 
пиломатериалов. И сследования бревен 4-го сорта с гнилью 
показали , что 35 %  из них не имеют на поверхности 
сучков [1]. К оэф фициент сортности пиломатериалов из бре­
вен 4-го сорта с гнилью выше, чем пиломатериалов из 
бревен 4-го сорта без гнили и даж е  из бревен 3-го сорта. 
В настоящ ее время бревна распиливаю т нерассортированны- 
ми по качеству. При распиловке бревен с гнилью в одном 
потоке и по одним поставам  со всеми другими бревнами 
неизбеж ны  значительны е потери здоровой древесины.

И звестно, что выход пилопродукции по ГОСТ 8486—66 
из сырья диаметром 26 см с напенной гнилью диамет­
ром d rH= 0 ,2  d  и d rH= 0 ,5  d  составляет соответственно
53,9 и 33 % , а объемный выход пиломатериалов из бревен 
того же диам етра без гнили достигает 6 4 ,5 %  [2]. Таким 
образом , выход пилопродукции из-за гнили в этих случаях 
сниж ается на 10,6 и 31,5 %  соответственно. П редваритель­
ный раскрой досок и брусьев с гнилью вдоль на две части 
с дальнейш ей распиловкой каж дой части по сбегу позволяет 
повысить объемный выход пиломатериалов [3].

Д л я  проверки эффективности такого раскроя при распиловке 
в р азвал  и с брусовкой на К расноярском Д О К е проведены 
опытные распиловки бревен с гнилью. Было отобрано 
155 бревен толщ иной 30— 36 см. По размеру гнили все 
бревна распределены на три группы:

« Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л ен н о сть » , 1988 ^  д
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0,1 d < d rH< 0 , 3  d  (ср ед н и й  р а зм е р  гнили  d rH=  0 ,2  d ) ;
0 ,3  d < d rH< 0 , 5  d  ( d rH= 0 , 4 d ) ;
0 ,5  d < d rH< 0 , 7  d  ( d rH= 0 , 6 d ) .

Сопоставимые данные по объемному выходу пиломатериалов 
получены методом условного раскроя, при котором все 
бревна были распилены в р азвал , а доски, размеченны е в соот­
ветствии с номером бревна и местом в поставе, без об­
резки и торцовки подавались на сортплощ адку для укладки 
в пакеты. Затем  (в м асш табе) был составлен паспорт 
каж дой доски, а на пластях отмечены все имею щиеся пороки 
и их координаты. По этим данны м был определен выход 
пиломатериалов из бревен с гнилью при распиловке 
по четырем схемам раскроя: вр азвал  и с брусовкой (общ е­
приняты е); вразвал  и с брусовкой с предварительным 
делением необрезных досок и двухкантных брусьев с гнилью 
на две части и последующей их распиловкой параллельно 
образую щ ей.

По результатам  распиловок построен граф ик (рис. 1), 
на котором по горизонтали отлож ены значения разм ера

Рис. 1. Выход пилом атериалов при распиловке:
/  бру со вко й  без п р е д в ар и т е л ьн о го  д е л е н и я  д о со к  и б р у с ь е в  с гнилью ; 
2 —  с бру со вко й  с п р ед в ар и тел ь н ы м  д ел ен и ем ; 3  — в р а з в а л  б е з  п р е д в ар и т е л ь н о ­
го д ел ен и я  д о со к  с гн и лью ; 4 — в р а з в а л  с  д ел ен и ем  д о со к  с гнилью

гнили в торце бревен, вы раж енны е в долях диам етра этого 
торца, а на вертикальной оси — показатели объемного 
выхода пиломатериалов, полученные по каж дой  схеме раскроя. 
М инимальная учтенная длина досок составляла  1 м. З а ­
ш трихованная наклонными линиями зона показы вает разницу 
в объемном выходе пилом атериалов, полученную при введе­
нии операции предварительного деления досок и брусьев, 
содерж ащ их гниль, на две части, по сравнению  с тр ади ­
ционной распиловкой с брусовкой. А налогичная разница 
получена при распиловке в р азвал  (см. на рис. 1 зону, 
заш трихованную  вертикальными линиям и). Увеличение объем ­
ного выхода пилом атериалов от введения дополнительной 
операции продольного деления необрезных досок и двух­
кантных брусьев на две части составляет: при распиловке 
вразвал  6,С 8 ,6 % ;  при распиловке с брусовкой 4,8—
7,4 % при увеличении диам етра гнили от 0,2 d  до 0,6^ d. 
Исходя из этого, целесообразно создать специализированны е 
потоки для распиловки бревен с гнилью и включить в них 
дополнительно продольный раскрой параллельно оси бревна на 
две равные части необрезных досок ч двухкантных брусьев, 
содерж ащ их гниль, и их последую щ ий продольный раскрой 
параллельно образую щ ей.

Результаты  опытных распиловок показы ваю т, что предва­
рительное деление и последую щ ая распиловка брусьев и 
досок с гнилью параллельно образую щ ей (по сбегу) позво­
ляет повысить выход пилом атериалов по сравнению  с т р а ­
диционными способами распиловки: при развальном  способе 
на 7— 8 % ,  а при распиловке с брусовкой на 5— 7 %  от 
объема распиливаемого сырья. Таким образом , при распиловке 
бревен с гнилью новым способом можно получить на 15— 
25 % пиломатериалов больш е, чем при распиловке п а р ал ­
лельно оси. С татистическая проверка различия показателей  
выхода пиломатериалов при распиловке бревен с гнилью с

предварительным делением и без него по /-критерию показала, 
что различие достоверно при 5 % -ном уровне значимости.

Распиловка бревен в рамном потоке традиционным способом 
не только вы зы вает потери объемного выхода пиломатериалов, 
но и сниж ает производительность потока из-за перегрузки 
на участках торцовки и сортировки досок. Производительность 
лесопильного потока при распиловке бревен 4-го сорта сни­
ж ается  на 15— 22 %  по сравнению  с распиловкой сырья
1— 3-го сортов [1]. Распиловка бревен с гнилью в специа­
лизированном потоке позволит повысить выход пиломатериалов 
и улучш ить работу основных потоков.

Специализированный поток долж ен отвечать следующим 
требованиям . Головное оборудование потока долж но обеспе­
чивать рациональную  распиловку бревен с гнилью с учетом их 
размерной характеристики по толщ ине и разм ера гнили. Это 
требование можно выполнить в потоках с головным верти­
кальны м ленточнопильным станком (Л П С ) или в рамных по­
токах. При индивидуальной распиловке каж дого бревна на 
ленточнопильном станке не требуется сортировать бревна по 
диам етрам . Но для  рациональной распиловки бревен с гнилью 
на лесопильных рам ах эта операция неизбежна.

Получаемые в специализированны х потоках неделовые доски 
и брусья из-за больш ой гнили долж ны  направляться в руби- 
тельную  маш ину, минуя последующее оборудование. Новые 
потоки долж ны  обеспечивать возможность продольного деле­
ния одной пилой каж дого  полуф абриката, имеющего гниль 
(двухкантного бруса или необрезной доски), на две части. 
Д ал ее  к аж д ая  часть разделенного полуфабриката (трехкант- 
ный брус и доска с одной необрезной кромкой) на по­
следую щ ем этапе долж на распиливаться вдоль параллельно 
образую щ ей, т. е. по сбегу. При этом для обрезки по сбегу 
получаю щ ихся трапециевидны х досок с одной необрезной 
кромкой вместо четырехпильного станка достаточно применять 
трехпильный обрезной.

Д л я  повышения выхода пилопродукции (особенно из бревен 
с больш ой гнилью) целесообразно распределить специфика- 
ционное задание предприятия так, чтобы в потоке, специа­
лизированном для распиловки гнилых бревен, вы рабаты ва­
лись доски меньших ширин. П оскольку в комлевых бревнах 
с напенной гнилью периферийная зона содерж ит древесину 
высокого качества (в основном бессучковую ), эти бревна 
целесообразно перерабаты вать на заготовки для домостроения. 
С труктурная схема специализированного 'потока с головным 
ленточнопильным станком показана на рис. 2. Л енточно­
пильный станок имеет специальную  пильную приставку /,

позволяю щ ую  делить доски и брусья с гнилью продольным 
резом на две части [3]. Полученные трехкантные брусья 
направляю тся к многопильному круглопильному станку 2, 
на котором производится их продольный раскрой п ар ал ­
лельно образую щ ей. Трехкантные брусья разной ширины 
можно распиливать одним поставом, но перед подачей в 
станок их необходимо ориентировать необработанной кромкой 
в одну сторону с помощью кантователя. Необрезные доски
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от ленточнопильного станка долж ны  подаваться  к обрезному 
станку 3, а обрезные, полученные из брусьев и после 
обрезных станков,— на участок поперечного раскроя и сор­
тировки 4.

Если в качестве головного оборудования потока использу­
ется лесопильная рам а I  (рис. 3 ) , то целесообразно в этом 
потоке все бревна раскр аи вать  по развальной схеме.

Получаемые от рамы первого ряда  необрезные доски и 
горбыли подаю тся к м еханизму поштучной выдачи досок 2 
с распределительным столом, на котором горбыли и неделовые 
доски с больш ой гнилью отсортировы ваю тся, а остальны е 
необрезные доски направляю тся на роликовый конвейер с дву-

вы разится в том, что при внедрении специализированных 
потоков значительно улучш атся условия работы остальных

П о к а за т е л и
П оток

I II

Ч и сл о  рам :
у стан о в лен н ы х 2 /2 2 /1
эф ф екти вн ы х 1 /2 1/1

Ч и сл ен н о ст ь  раб о чи х 6 /7 6 /5
П р о и зв о д и т ел ь н о с т ь  по р асп и л и в аем о м у 1 0 0 /1 7 0 1 0 0 /50

сы рью , %
У величени е  вы х о д а  п и л о м атер и ал о в , — — /2 ,5 — 3

ты с. м 3

потоков цеха и создадутся необходимые предпосылки для по­
выш ения технического уровня производства в целом.

Рис. 3. Структурная схема раскроя бревен с гнилью в рамном
потоке

мя прижимными роликами. В конвейер встроена подъем ­
ная пила 3. По мере надобности оператор участка долж ен 
давать команду на подъем пилы, что делается только для 
продольного деления досок с гнилью. Т ак как продольное 
деление этих досок производится по гнили, то к их центриро­
ванию не предъявляется ж естких требований. Все осталь­
ные необрезные доски подаю тся на этом конвейере вперед 
при опущенном положении пилы (т. е. когда пила находится 
под столом ). Они поступаю т сначала  к обрезному станку 4, 
а затем  после обрезки — на участок поперечного раскроя 
и сортировки 5.

Производительность специализированны х потоков составит
50—70 тыс. м3 распиливаемого сырья в год. Судя по составу 
бревен, поступающ их на лесопильные заводы  Сибири, о р га ­
низация специализированного потока для распиловки бревен 
с гнилью целесообразна на предприятиях, перерабаты ваю ­
щих не менее 200 тыс. м3 сырья в год.

На рис. 4 представлен вариант реконструкции четырех­
рамного лесопильного цеха, в котором вместо одной из лесо­
пильных рам второго ряда предусмотрен многопильный станок 
для распиловки брусьев от двух рам первого ряда , а 
четвертая рама специализирована на распиловку бревен с 
гнилью. Т акая  реконструкция цеха позволит, по расчетам  
авторов, осущ ествить более рациональны й раскрой сырья и 
получить дополнительно 2,5— 3 тыс. м3 пилом атериалов в год 
за счет лучш его использования здоровой древесины, которая 
при традиционной распиловке направляется  вместе с гнилью  в 
рубительную машину. П роизводительность такого цеха после 
реконструкции повысится на 20— 25 % . С равнение основных 
производственных показателей четырехрамного цеха до 
(в числителе, цех А) и после (в знам енателе, цех Б) 
реконструкции дано в таблице.

В специализированны х потоках можно более эффективно 
перерабаты вать и бревна лиственных пород, применяя 
схемы раскроя, в которых учтена специфика этой категории 
сырья. Экономический эф фект от создания специализиро­
ванных потоков для распиловки бревен с гнилью, по пред­
варительным расчетам , равен 70— 100 тыс. р. в год. О купае­
мость затр ат  не превысит двух лет. Кроме того, дополни­
тельный экономический эф ф ект (он в этих расчетах не учтен)

Рис. 4. Схема реконструкции четырехрамного лесопильного
цеха
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УДК 6 7 4 .0 5 3 :6 2 1 .9 3 5

Ленточнопильный станок с пилой, движущейся по криволинейным 
аэростатическим направляющим
Г. Ф. ПРОКОФЬЕВ, канд. техн. наук, В. В. ГРИНЬКОВ

В Ц Н И И  механической обработки древесины (г. А рхан­
гельск) создан в экспериментальном исполнении ленточ­
нопильный станок Л С Д 150. Он не имеет зарубеж ны х ан ал о ­
гов. П ринципиальное отличие его от станков традицион­
ной конструкции заклю чается в том, что пила движ ется не 
на ш кивах, а по невращ аю щ им ся криволинейным направляю ­
щим, рабочие поверхности которых выполнены в виде аэро­
статических опор.

П ринципиальная схема узла  резания станка приведена на 
рис. 1. Л енточная пила 1 надета на верхнюю подвижную  2 
и нижнюю неподвижную 7 (ж естко закрепленную  на станине

подвод сж атого  воздуха к рабочим поверхностям криволиней­
ных направляю щ их, прижим и отвод прижимного фрикцион­
ного колеса, натяж ение пилы путем подъема верхней кри­
волинейной направляю щ ей, прижим вальца механизма подачи 
к распиливаемому материалу. П невматическая система рабо­
тает  от источника сж атого  воздуха, обеспечивающ его д а в ­
ление не менее 0,5 М П а при расходе воздуха 2— 3 м3/мин. 
Воздух, подаваемы й в систему, долж ен быть не грубее 
10-го класса загрязненности по ГОСТ 17433—80.

П невм атическая схема ленточнопильного станка показана 
на рис. 2. Она вклю чает в себя источник сж атого воз-

Рис. 1. Схема узла резания ленточнопильного станка

станка) пустотелые криволинейные направляю щ ие. К рабочим 
поверхностям направляю щ их подведен сж аты й воздух, ко­
торый образует аэростатические опоры. Н атяж ение пилы 
осущ ествляется с помощью м еханизма 4, выполненного 
в виде пневмоцилиндра. Д л я  перемещ ения направляю щ ей 2 
строго вертикально слу ж ат  стержни 6, закрепленны е на 
нижней направляю щ ей и входящ ие во втулки 5, которые 
закреплены на верхней направляю щ ей.

С ж аты й воздух к криволинейным направляю щ им  подводит­
ся с помощью воздухопроводов 3  и 8. П ила приводится 
в движ ение с помощью двух приводных фрикционных 
колес, в качестве которых использованы авиационны е шины. 
Коренное фрикционное колесо 16 приводится от электро­
двигателя 9 через ременную передачу 14. П рижимное ф рик­
ционное колесо 15 приводится от электродвигателя 11 
через ременную передачу 13. Колесо 15 к пиле 1 и пила 1 к 
колесу 16 приж имаю тся путем поворота площ адки 10 
с помощью пневмоцилиндра 12.

Пневмосистема станка вы полняет следую щ ие функции:

Рис. 2. П невм атическая схема ленточнопильного станка

духа 4, кран 5, ф ильтр-влагоотделитель 6 , маслораспыли- 
тель 9, пневмоцилиндры 14, 15, 16, контрольно-регулирую- 
щую и распределительную  аппаратуру, гибкие и жесткие 
трубопроводы. С помощью пневмоцилиндра 16 осущ ествляет­
ся прижим и отвод прижимного колеса, с помощью 
пневмоцилиндра 15 — натяж ение пилы. Пневмоцилиндр 14 
приж им ает подающ ий валец к распиливаемому материалу.

К онтрольно-регулирую щ ая и распределительная аппаратура 
вклю чает в себя пневмораспределители 13, редукционные 
клапаны  8, 11, манометры 3, реле давления 7, глушители 10, 
дроссели 12. П невмораспределители 13 управляю т работой 
аэростатических опор, выполненных на рабочих участках 
криволинейных направляю щ их 1 , 2  и пневмоцилиндров 14, 
15, 16.

Схема механизма подачи станка Л С Д  150 приведена 
на рис. 3. Распиливаем ы й материал 14 перемещ ается, 
базируясь по направляю щ ей линейке 1. На тыльной стороне 
линейки перпендикулярно ее рабочей поверхности закрепле­
ны цилиндрические стержни 5 с резьбой на концах. Стержни 
входят в отверстия упоров 3, закрепленных на столе. 
С кобы  2 вставлены меж ду упорами 3 и линейкой 1 
и заж аты  между ними гайками 4, навернутыми на концы
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стержней 5. Толщ ина скоб 2 соответствует толщ ине вы­
пиливаемой доски.

Перемещение распиливаем ого м атериала 14 по линейке 1 
осущ ествляется подающ им рифленым вальцом 6> приводимым 
в движ ение от электродвигателя 11 через ременную пере­
дачу 12, червячный редуктор 13 и цепную передачу 7.

Рис. 3. Схема м еханизма подачи ленточнопильного станка

Вальцы к распиливаемому м атериалу 14 приж имаю тся путем 
поворота стойки 8 относительно опоры 10 с помощью 
пневмоцилиндра 9. Д л я  ограничения поворота стойки 8 
при отсутствии распиливаем ого м атериала служ ит упор 15.

М еханизм подачи имеет предельно простую конструкцию. 
В экспериментах он показал  полож ительные результаты . 
При использовании станка в лесопильном потоке, когда р а з ­
меры распиливаемого м атериала непрерывно меняю тся в ш и­

роком диапазоне, целесообразно применить механизм подачи 
от серийных ленточнопильных станков.

Ленточнопильный станок Л С Д  150 имеет следующие техни­
ческие данные:

Р а д и у с  кри во л и н ей ны х  н а п р ав л я ю щ и х , м м ............................................. 750
Ш и ри н а кр и воли н ей ны х н а п р ав л я ю щ и х , м м .................................................  100
Н а и б о л ь ш а я  в ы со та  п р о п и ла , м м ....................................................................  400
С к о р о сть  подачи , м / м и н .......................................................................................Ю—50
С к о р о сть  д в и ж ен и я  пилы (ск о р о сть  р е з а н и я ) , м / с .........................  3 5 ,4 0
Ш ирина пилы , м м .......................................................................................................... 125
Т олщ и н а пилы , м м .......................................................................................................... 1.0
Ш и ри н а п роп и ла, м м ...................................................................................................  2 ,0
Д а в л е н и е  подводи м ого  в о зд у х а , М П а .............................................................. 0 ,5 —0,6
Н а т я ж е н и е  пилы , к Н .................................................................................................... 4 —6
Р а с х о д  в о зд у х а , м3/ м и н .............................................................................................  2—3
У стан о в л ен н ая  м ощ ность, к В т ................................................................................. 37,5
Г аб а р и т  ста н к а  (б ез  о г р а ж д е н и я ) , мм:

д л и н а  .............................................................................................................................  2850
ш и р и н а ......................................................................................................................  900
в ы с о т а ....................................................................................................................... 2150

Станок имеет следующие преимущества перед ленточно­
пильными станками традиционной конструкции с пильными 
ш кивами:

повыш ается устойчивость пилы за счет сокращ ения сво­
бодной длины пилы в несколько раз;

увеличивается долговечность пил за  счет увеличения радиуса 
криволинейных направляю щ их и меньшей силы натяжения;

имеется возможность использовать ленточные пилы, зубья 
которых оснащ ены твердым сплавом;

повыш ается надежность работы пил, так  как отсутствует 
биение и инерционность шкивов;

уменьш аются габариты  и металлоемкость станка; 
упрощ ается изготовление станка.
Опытные распиловки дали положительные результаты и по­

казали перспективность данного направления совершенство­
вания ленточнопильных станков.

УД К  6 74 .8 1 6 .2 Ц -4 1 3 :0 2 3 .0 5

Раскрой цементностружечных плит дисковыми пилами
В. В. АМАЛИЦКИЙ, д-р  техн. наук, О. Г. АДЕИШВИЛИ, Н. А. КРЯЖЕВ, канд. техн. наук —  М Л Т И

С целью определения оптимальных ре­
жимов пиления цементноструж! чных 
плит (Ц С П ) и конструкции режущ его 
инструмента было проведено комплекс­
ное исследование.

В основу исследования силовых и к а ­
чественных характеристик процесса бы ­
ло положено математическое планиро­
вание эксперимента. Переменные ф ак ­
торы изменялись в следующем ди апазо­
не: подача на зуб S z = 0 ,035...0,200 мм; 
фактический путь резания /,ф = 0 ... 
40 мм; передний угол 7 =^0 ...20°; угол 
косой заточки по задней грани ф3=  
=  0...20°. Постоянными оставались сле­
дующие факторы: плотность ЦСП
1250 к г /м 3, толщ ина 26 мм; пилы дис­
ковые, тип II по ГОСТ 9769— 79; D =  
=  355 мм; г = 3 6 ;  а = 1 5 ° ;  скорость ре­
зания £ir= 5 5  м / с .

В результате были получены у р ав ­
нения регрессии для касательной F* 
и радиальной Fe сил резания:

Fx=  — 13,5273+270,5227 S * +  
+ 0 ,7 2 3 7  1 ф+ 0 ,1 2 7 2  7— 0,0793 ср3— 

680,16 Sz—-0,0078 Ц — 0,0201 v ; (1)

Fz— — 23,9006+457,632 S*+ 2,3783  —
0,3178 7 + 0 ,9141  фз— 1049,92 S * +

+  1,9447 7,9872 S,q>3—
0,0250 L i — 0,0340 L ^ y — 0,038 L*ф 3—
— 0,059 1 72 +  0 ,1025 7ф3—0,0680 <pf.(2)

А нализ уравнений показы вает, что 
наибольш ее влияние на силы резания 
оказы вает затупление инструмента (вы­
раж енное через /.ф) и подача на зуб. 
Значительно меньше влияние изменения 
переднего угла 7  и угла косой заточ­
ки ф 3 . По мере затупления зубьев влия­
ние этих углов еще более уменьш ает­
ся. Угол ф3 не оказы вает влияния так ­
ж е и на качество обработки, следова­
тельно, можно заклю чить, что косая 
заточка зубьев при пилении Ц С П  не­
эффективна.

С лабое влияние 7  объясняется тем, 
что сила деформации стружки мало з а ­
висит от положения передней грани 
зубьев по отношению к траектории 
резания. Это позволяет работать со зн а­
чениями 7 = 5 ...0°, что значительно по­
выш ает стойкость резцов.

При пилении Ц СП  сильно выражена 
работа задней грани зуба пилы. От­
ношение m = F x/Fz  во всех случаях 
больше единицы (1,2...4,5). Большие 
значения относятся к случаю пиления 
затупленными зубьями с малыми S z.

Сравнительные опыты по пилению 
древесины березы (вдоль волокон), 
Ц С П  и древесностружечных плит пока­
зали, что Fx, а следовательно, и мощ­
ность резания этих материалов нахо­
дятся в соотношении 1,6:1,3:1. При пи­
лении Ц С П  возникают значительно 
большие радиальны е силы, чем при пи­
лении других материалов (например,
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в 2 р аза  по сравнению  с Д С П ).
По результатам  опытов рассчитаны 

коэффициенты удельной работы р еза ­
ния при пилении Ц С П , необходимые 
в расчетах энергетических показателей 
форматных станков. В таблице приве­
дены значения касательной силы Fxr 
и удельной работы К г для процесса 
пиления Ц С П  круглой пилой (Ц С П  
средней плотностью 1250 к г /м 3; пила 
с пластинками твердого сплава, D =  
=  355 мм; зубья острые; а г= 5 0  м /с; 
t —26 мм; a CD— средняя толщ ина струж ­
ки) .

Определяю щ им критерием качества 
пиления Ц С П  является  величина ско­
лов h на пласти плиты. Получено м а­
тематическое описание зависимости h 
от основных переменных факторов про­
цесса:

h = 0,847—9,795 S*+ 0,251  1 ф—
— 0,002738 L \ .  (3)

Н аибольш ее влияние на величину 
сколов оказы ваю т затупление зубьев 
пилы (вы раж енное через £ ф) и подача 
на зуб S ,. Причем, если с увеличени­
ем Z-ф величина сколов растет, то с уве­
личением S* уменьш ается. Это объ яс­
няется хрупкостью плиты, в состав ко­
торой входит затвердевш ий цемент. 
Во всем диапазоне исследуемых ф акто­
ров сколы по пласти плиты были боль­
ше при входе пилы в м атериал, чем 
при выходе.

Больш ое внимание в исследовании 
было уделено износостойкости пил. В 
лабораторны х условиях изучался х а ­
рактер износа и затупления зубьев при 
пилении Ц С П . Бы ло установлено, что 
происходит преимущ ественный износ 
по задней грани и округление верш ин­
ной части зубьев из твердого сплава. 
При ф аске по задней грани примерно
0,4 мм и соответствующ ем ей зн аче­
нии радиуса затупления р = 4 0 ...4 5  мкм 
распиливаем ая плита расслаивается. 
Эти величины следует считать пре­
дельными.

Производственные испытания прово­
дились на Костромском заводе Ц С П  
на форматном станке ЦТМ Ф . И спы та­
ния проводились по методике одноф ак­
торного эксперимента с условиями: D 
пилы 355 мм; z = 3 6 ;  а = 1 5 ° ;  ширина 
пропила В = 3,8 мм; скорость подачи 
t)s= 1 8  м /м ин (5 г= 0 ,1 6 2  м м ); уг=  
= 5 5 ,8  м /с . П лотность Ц С П  1250 к г /м 3, 
толщ ина 20 мм. И спы тывались пилы, 
применяемые на производстве (7 = 2 0 °; 
а = 1 5 ° ;  В К 15); рекомендуемые М Л Т И  
(с ВК15: у = 0 ° ;  а = 1 5 °  и ВК 6 : 7 =  
= 0 ° ;  — 5°; — 10°; а = 1 5 ° )  и р азр аб о ­
танные J1TA с пластинками из эльбо- 
ра-РМ  с геометрическими парам етрам и 
по рекомендациям М Л Т И  (7 = 0 °, — 5°,
— 10°, а =  15°).

А нализ результатов (рис. 1) и про­
изводственные наблю дения показали , 
что лучш е всего по всем оценочным 
показателям  себя проявили дисковые 
пилы, оснащ енные твердым сплавом 
ВК6  и эльбором-РМ . При этом перед­

S z , мм а ср, мм F хт, Н /м м * т .
Д ж / с м 3

0 ,025 0,01 3,2 320
0,05 0 ,02 5,8 288,3
0 ,075 0,04 8,1 203,4
0,1 0 ,05 8 ,9 178,0
0,12 0 ,06 9 ,3 155,6
0,14 0,07 10,2 145,0
0 ,16 0 ,08 10,9 135,7
0,18 0,09 11,7 130,3
0 ,2 ?0,1 12,4 123,8

ний угол для В К 6 , равный 7 = 0 °, и 
7 = — 5° для эльбора-Р М , обеспечива­
ют лучш ие результаты  распиловки по 
показателям  качества. Пилы, оснащ ен­
ные твердым сплавом ВК 6  (7 = 0 ° ), 
даю т хорошие результаты  распиловки 
до м аксимального значения ф актиче­
ского пути резания 7 км. Пилы с эль- 
бором-РМ  и после 10 км не обнару­
ж или сущ ественного сниж ения качества 
распиловки и повышения мощности ре­
зания.

Опытные пилы с парам етрам и, р а зр а ­
ботанными в настоящ ем  исследовании, 
имеют более высокую стойкость по 
сравнению  с пилами, применяемыми на 
производстве: с ВК15 — в 1,2 р аза ; с 
ВК 6  — в 1,5 р аза ; с эльбором -РМ  — 
в 9 раз.

Уровень шума острых пил из всех ис­
следуемых м атериалов примерно одина­
ков: в диапазоне 94—96 дБА. После 
фактического пути резания 7,5 км пилы, 
оснащ енные В К 6  и ВК15, с 7 = 0 ° из-

Рис. 1. Зависим ость радиуса затупления 
р, величины сколов h и мощности 

резания Р  от пути резания Lф:
/  — ВК15 (прои зв .); 2 — ВК15; 3 — ВК6; 4 — 

эльбор-РМ

даю т шум 106 и 107 дБА соответствен­
но, а пилы с эльбором -РМ  (7 = 0 °) на
6,7 и 7,7 дБА  меньше. Изменение уг­
ла  7  до — 1 0 ° привело к снижению ш у­
ма пил с эльбором -РМ  до 96,8 дБА.

Чтобы определить оптимальные ре­
жимы пиления Ц С П , была разраб ота­
на целевая функция оптимизации по 
критерию минимальной себестоимости 
обработки единицы продукции с учетом 
ограничений по качеству обработки и 
производительности. Переменная со­
ставляю щ ая себестоимости, зависящ ая 
от режима обработки и стойкости ин­
струмента, вклю чает в себя затраты  
на основные операции 3 0 и затраты  
З и, связанны е с износом и расходом 
реж ущ его инструмента

С „ е р = 3 0+ 3 и. (4)

Затраты  на основные операции

3 0 = < 0 бр [ g — £ о +  ~  ( & о + г  +  г п +

+ а + £ > э) ] ,  (5)

где / обр— продолжительность обра­
ботки 1 м плит, мин;

g — затраты  на электроэнергию 
при обработке 1 м плит за 
1 мин;

g 0— затраты  на электроэнергию 
при работе вхолостую за 
1 мин;

е — отношение времени обработ­
ки ко времени рабочего 
хода;

г — зар п л ата  рабочего-станоч- 
ника за  1 мин;

гп— зар п л ата  подсобных рабо­
чих за  1 мин;

а — амортизационные отчисле­
ния за  1 мин;

Ь3— эксплуатационные расходы 
(техобслуживание, ремонты 
станка) за  1 мин.

Затраты , связанны е с износом ин­
струмента при формировании 1 м про­
пила

где 2 3 — сумма всех затрат  за пери­
од стойкости, связанны х с из­
носом инструмента;

N  —■ количество пропила, сформи­
рованного инструментом за 
период стойкости, м.

2 3 = / n(eHg 0+ r + a + ( > 3) + f , / H 

+  ^ м + * С зат, (7)
*зат

где t n— время простоя станка при 
смене и подналадке инстру­
мента, мин; 

t H— время, затрачиваем ое на сме­
ну и подналадку инструмен­
та наладчиком (чащ е tn=  
=  / н), мин;
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ен— коэффициент, учитываю щий 
долю холостых ходов станка 
при подналадке станка и 
инструмента; 

гн— зар аб о тн ая  плата наладчика 
за  1 мин;

Син — затраты  на новый инструмент;
/зат — количество заточек, допускае­

мое конструкцией инстру­
мента;

Сзат— затраты  на одну заточку с 
накладными расходами зато ч ­
ного отделения; 

k — число инструментов. В случае, 
когда инструмент сменяется и 
подналаж ивается в рабочее 
время рабочим станочником,
< „= о.

Число метров пропила, сф орм ирован­
ного инструментом за  период стойко­
сти Гст (маш инное время м еж ду двумя 
заточками)

(8)

После подстановки форм ула (6) при­
нимает вид:

kC
Un(eH £ o + r+ а + Ь э) +  . +

„  * з а т

Т’с т / ^ о б р -

з а т ] * о б р
(9)

Затр аты  на электроэнергию , израсхо­
дованную  станком за  1 мин, можно 
определить по формуле

[ p t( t ) + p 2(t)]dt,  (ю )

где Э — стоимость 1 кВ т-ч элект­
роэнергии;

P>(t)— мощность на обработку и 
подачу  соответственно.

М ощ ность на обработку и подача с 
учетом известных из теории резания 
соотношений, зависимости величины 
сил резания от подачи на зуб S z и 
времени работы (или соответствую щ его 
пути резания L ^)  определяю тся по 
следующ им формулам:

2 л R n F A L b ,  S ?)
S z ) = ----------- - 2 ;(11)

ф г 60 • 1000г|

Рг(/-ф , S ,)  =  |  F ^ L q, S г) s in X  
h + h CT 

R~~
arccos ——|-arccos -

X

X

R
+

+  Fx(L q, S?) cosX

h , h-\-hCT 
■ a rccos -g  + a rc c o s  — й 4

----- ----------—) X

где n  частота вращ ения пилы, мин-  ; 
г| — к.п.д. опор качения пильного 

ш пинделя; 
h — расстояние от центра пилы до 

нижней пласти стопы плит; 
/гст— толщ ина стопы распиливаемых 

плит;
vs — скорость подачи, м /мин; 

k M— коэффициент, учитываю щий 
механические потери при пода­
че.

П ериод стойкости определяется как

_  106/ .ф360

Т ° г ~  о d i  h  / i+ / icx '2 л /? (a rcco s — a r c c o s ------б ^  )
а  К

(13)

П одставляя (5 ), (9 ), (13) в (4 ), по­
лучаем вы раж ение для целевой функ­
ции. Реш ение этой задачи сводится к 
определению L ф и S 2, обеспечиваю ­
щих минимум Спер. При этом необхо­
димо учесть ряд  ограничений по усло­
виям допустимой мощности резания, з а ­
полнения впадин зубьев, качества об­
работки, толщ ины стопы распиливае­
мых плит.

Ц елевая функция была рассчитана 
на ЭВМ  с помощью разработанного 
алгоритм а и программы. У словия, для 
которых рассчиты вался режим пиления, 
были приближены к тем, что имеются 
в настоящ ее время на производстве, 
с учетом рекомендаций, разработанны х 
в данном исследовании.

А нализ результатов оптимизации по­
казы вает, что при форматном раскрое 
оптимальной подачей на резец на 
участке продольного раскроя является 
0,083 мм, поперечного раскроя — 
0,035 мм. В обоих случаях оптим аль­
ная высота стопы распиливаемы х плит 
hCT=  32 мм и соответствующ ий этим 
условиям допустимый путь резания 
^ а о п .  п р о д "  ^ > 4  и / . д 0П п о п  — 10,5 км. 
При изменении hcr соответственно ме­
няется и /_доп (рис. 2).

X 60
( 12)

Рис. 2. Зависимости допустимого пути 
резания L„ou от высоты стопы распили­
ваемых Ц С П  при оптимальных зн аче­

ниях Sz :
/ — п р о д о л ь н а я  п и л а ,  S 2 o n T = 0 , 0 8 3  м м ;  2 -  

п о п е р е ч н а я  п и л а ,  S z  о п т = 0 , 0 3 5  м м

В случае, если по каким-либо причи­
нам невозможно работать на оптималь­
ных значениях подачи на зуб, то мож­
но использовать данные .расчета опти­
мизационной модели для определения 
наиболее экономичного пути резания 
Lflon при различных S 2 (рис. 3).

Рис. 3. Граф ик определения допустимо­
го пути резания для различных S2:
в в е р х у  —  д л я  п р о д о л ь н о й  п и л ы ;  в н и з у  —  д л я  

п о п е р е ч н о й  п и л ы
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Влияние режимов резания и угловых параметров насадных 
затылованных фрез на их стойкость
Е. П. ГОЛУБЕВ —  Н П О  «С евкавпроектм ебель»

К ак установлено многочисленными исследованиями, поверх­
ность обработки древесины формируется реж ущ им  лезвием 
инструмента и на ее ф ормирование оказы вает влияние перед­
ний угол зуба инструмента. В определенных условиях ре­
зания ш ероховатость обработки древесины зависит и от задней 
поверхности зуба реж ущ его инструмента. М еж ду затуплением 
реж ущ его инструмента и ш ероховатостью  поверхности об ­
работки древесины сущ ествует взаим освязь. Поэтому для 
определения степени влияния реж им ов ф резерования и угловых 
парам етров насадны х заты лованны х ф рез на стойкость инстру­
мента в производственных условиях К раснодарского П М О 
«К авказ» были проведены экспериментальны е исследования.

Эксперименты были разбиты  на две серии. Первую  серию 
из 31 опыта проводили по методике, описанной в работе [1]. 
В качестве переменных ф акторов здесь использовали подачу 
на зуб фрезы , скорость резания, величину переднего и заднего 
угла. Переменными ф акторам и варьировали на пяти уровнях 
(«г = 0 ,8 5 ...2 ,2 5  мм; t>=35...55 м /с ; у — 15...35°; а = 1 0 ...3 0 ° ) .  
О стальные факторы имели постоянные фиксированны е зн а ­
чения (м атериал — граб, бук; q = 6 5 0 ...7 0 0  к г /м 3; № =  
=  8 ...1 0 % ; Т =  15...25 °С; Д ф= 1 3 5  мм; м атериал фрезы  — 
сталь Х6ВФ; HRC 58...60; |5 = 4 5 °; тип ф резерования — 
продольное встречное).

В торая серия состояла из 21 опыта. В качестве переменных 
факторов в ней были подача на зуб фрезы , скорость 
резания, величина заднего угла и величина угла заострения. 
Передний угол был постоянный и равн ялся  35°.

Д л я  объективной оценки проводимых опытов за  оценочные 
показатели были приняты величины: радиуса округления 
режущ ей кромки фрезы ; износа зуба фрезы  по задней  по­
верхности; мощности, затрачиваем ой  на резание; ш ерохова­
тости поверхности обработки древесины.

И змеряли оценочные показатели непосредственно во время 
опытов (за  исключением измерения величины радиуса округле­
ния режущ ей кромки, для  измерения которой применялся 
метод снятия слепков и их последую щ его измерения на 
инструментальном микроскопе). Результаты  проведенных опы ­
тов показаны  в табл . I (зависим ость ш ероховатости поверх­
ности обработки древесины от подачи и заднего угла;

Т а б л и ц а  1

П о д ач а  
на зу б , 

мм

З ад н и й
угол ,
гр ад .

З н а ч е н и е  ш ер о х о вато сти  
п о вер х н о сти  о б р аб о тки , 

м км , в за в и си м о сти  
от дли н ы  пути 

р е за н и я , м

0 1000 2000 3000 4000 5000

0,85 10 71 98 105 114 126 133
20 65 80 90 98 106 114
30 53 72 81 92 103 110

1,2 10 105 120 134 146 163 182
20 80 97 110 128 137 154
30 74 88 98 112 121 132

1,55 10 103 115 138 149 168 190
20 95 107 126 139 152 167
30 86 98 112 124 Г 32 14

1,9 10 129 140 168 187 204 225
20 115 138 157 172 195 209
30 108 124 146 161 182 198

2,5 10 161 193 218 243 264 295
20 145 170 195 210 226 240
30 120 154 180 196 218 231

/ .= 5 0 0 0  м, и = 4 5  м /с )  и в табл . 2 (зависим ость ш ерохо­
ватости поверхности обработки древесины от скорости резания

Т а б л и ц а  2

С к о ­
р о сть
р е з а ­
ния,
м /с

П о ­
д а ч а

на
зу б ,
мм

З н а ч е н и е  ш ероховатости  
п оверхности  о б р аб о тки , мкм, 

в зав и си м о сти  от длины  
пути р е за н и я , м

0 1000 2000 3000 4000 5000

35 0 ,85 69 84 93 101 112 119
1,55 98 110 130 142 154 178
2,25 152 176 201 219 231 244

45 0,85 65 80 90 98 106 114
1,5 95 107 126 139 152 167
2,25 143 170 195 210 226 240

55 0,85 62 78 89 99 105 112
1,55 94 104 120 131 148 161
2,25 139 165 192 206 223 239

и подачи на зуб; / . =  5000 м, а = 2 0 ° С ) .  Результаты  опытов 
обрабаты вали  методами математической статистики [1].

П осле обработки экспериментальных исследований было 
получено уравнение регрессии второго порядка, характери­
зую щ ее зависимость ш ероховатости поверхности обработки от 
переменных факторов.

А нализ уравнения регрессии позволяет сделать вывод о том, 
что среди эф ф ектов первого порядка на выходной параметр 
наибольш ее влияние оказы вает подача на зуб фрезы. 
В меньшей степени на ш ероховатость поверхности обработки 
древесины влияет задний угол, ещ е меньше — длина пути 
резания и затем  — скорость резания. Причем скорость 
резания по степени влияния в 1,5— 2,4 р аза  меньше остальных 
эф ф ектов первого порядка.

Ч то касается  эф фектов второго порядка, то и там влияние 
аналогичных факторов происходит в той ж е последователь­
ности. Причем подача на зуб фрезы  по влиянию в 1,1 —
1,8 р аза  превыш ает другие эффекты второго порядка.

Р ассм атривая влияние эф фектов парного взаимодействия, 
мы видим, на первом месте находится скорость резания и 
подача на зуб фрезы . Совместные взаимодействия, в которых 
одним из сомножителей является  величина подачи на зуб 
фрезы , в 5—6 р аз больш е влияния других совместных 
взаимодействий.

А нализ уравнения регрессии показы вает, что на ш ерохова­
тость поверхности обработки древесины больш е всего влияет 
подача на зуб фрезы . А нализируя зависимость шероховатости 
поверхности обработки древесины от скорости резания и пода­
чи на зуб фрезы , можно сделать вывод о том, что влияние 
подачи на зуб в несколько р аз  превыш ает влияние скорости ре­
зания. Так, при обработке первой заготовки (заточенный 
инструмент) насадными заты лованны ми фрезами с измене­
нием скорости резания от 35 до 55 м /с  шероховатость 
поверхности сниж ается на 8— 10 мкм, а с увеличением 
подачи на зуб от 0,85 до 2,25 мм ш ероховатость поверх­
ности возрастает на 80— 85 мкм. Ускорение резания умень­
ш ает ш ероховатость поверхности обработки древесины, а повы­
шение подачи на зуб фрезы , наоборот, увеличивает. После 
обработки 5000 м древесины увеличение скорости резания 
на 35— 55 м /с  сниж ает ш ероховатость поверхности на 10— 
24 мкм, а увеличение подачи на зуб повыш ает шерохо­
ватость на 120— 135 мкм.

Во втором случае (при / . =  5000 м) изменение скорости 
резания и подачи на зуб в указанном диапазоне вызывает 
изменение величины ш ероховатости поверхности обработки 
древесины в 1,5— 2,3 р аза  по сравнению  с обработкой первой
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заготовки, когда реж ущ ий инструмент ещ е не был затуплен. 
Когда ж е он станет в какой-то степени затуплен, измене­
ния режимов резания древесины сильно отразятся  на ш ерохо­
ватости поверхности обработки.

Рассм атривая влияние заднего  угла и подачи на зуб фрезы 
на ш ероховатость поверхности обработки древесины, можно 
сделать вывод о том, что при увеличении заднего угла в 
диапазоне 10— 30° ш ероховатость поверхности сниж ается на 
10— 45 мкм. Рост подачи на зуб в диапазоне 0,85— 2,25 мм 
увеличивает ш ероховатость поверхности обработки на 55— 
80 мкм. В процессе обработки первой заготовки увеличе­
ние заднего  угла с 10 до 30° (при подаче на зуб 2,25 мм) 
сниж ает ш ероховатость поверхности на 35— 38 мкм, а после об­
работки 5000 м древесины аналогичны е изменения величины 
заднего угла уменьш аю т ш ероховатость поверхности о б р а ­
ботки на 45—48 мкм. О тсю да следует, что изменение ве­
личины подачи на зуб в заданном  пределе оказы вает на 
ш ероховатость поверхности обработки в 1,5— 1,8 р аза  больш ее 
влияние, чем возрастание заднего  угла в пределах 10— 30°. 
Кроме того, изменение величины заднего угла в таком 
диапазоне при подаче на зуб фрезы  0,85 мм меньше 
влияет на ш ероховатость поверхности обработки древесины, 
чем такие ж е изменения заднего угла, но при подаче на 
зуб фрезы, равной 2,25 мм.

Согласно данны м ан ал и за , наибольш ее влияние из принятых 
переменных ф акторов на ш ероховатость поверхности обработ­
ки древесины оказы вает  подача на зуб фрезы . Поэтому 
рассмотрим, как о траж ается  этот показатель на износе и 
затуплении насадных заты лованны х фрез. И зучая влияние по­
дачи на зуб на износ и затупление ф рез (при v =  
= c o n s t;  a = c o n s t ) ,  можно сделать вывод о том, что при 
увеличении длины пути резания и подачи на зуб износ 
и затупление ф рез увеличиваю тся. Так, при резании зубом 
фрезы 1000 м древесины возрастание подачи на зуб с
0,85 до 2,25 мм увеличивает радиус округления реж ущ ей 
кромки на 5—7 мкм, а ф аску износа по задней  поверхности 
зуба — на 98— 100 мкм. При резании зубом фрезы  
3000 м древесины с увеличением подачи в том же 
диапазоне растут радиус округления режущ ей кромки 
(на 15— 17 мкм) и ф аска износа по задней поверхности

зуба фрезы (с 50 до 280 м км ). После прохождения зубом 
фрезы 5000 м пути резания с ростом подачи с 0,85 до 
2,25 мм увеличиваю тся радиус округления режущ ей кромки 
(с 19 до 48 мкм) и ф аска износа по задней поверхности 
зуба фрезы  (с 110 до 500 мкм). Таким образом, износ 
и затупление насадных заты лованны х фрез во многом 
зави сят  от величины подачи на зуб фрезы. Причем с удли­
нением пути резания интенсивность износа и затупления 
фрез увеличивается.

В ы в о д ы

1. Ш ероховатость поверхности обработки древесины 
прежде всего зависит от величины подачи на зуб, затем в 
меньшей степени от величины заднего угла зуба фрезы, 
длины пути резания и наконец от скорости резания.

2. На износ и затупление инструмента наибольшее 
влияние оказы вает подача на зуб фрезы.

3. Установлены рациональны е угловые параметры н а­
садных заты лованны х ф рез для обработки древесины твердых 
лиственных пород: а = 2 0 ° ;  р = 4 5 ° ;  а б= 2 ° .

4. Эти значения угловых парам етров увеличиваю т стойкость 
насадных заты лованны х фрез на 20 % , что позволяет до ­
полнительно обработать 25 тыс. м древесины.

5. Выявлены следующ ие рациональные режимы фрезеро­
вания древесины твердых лиственных пород: ыг= 1 ,2 ...1 ,5 5  мм; 
и = 4 0 ...4 5  м /с; при диам етре фрезы 135...140 мм.

6. Внедрение результатов исследований в ПМ О «Кавказ» 
приносит годовой экономический эффект 3950 р. на один 
станок.
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Карбамидная смола для производства малотоксичных 
древесностружечных плит
А. Е. АНОХИН— Н П О  «Плитпром», В. 
Дятьковский Д О З ,  О. К. СКЛЯР —  Шату

В связи с вводом в действие допол­
нения №  4 к ГОСТ 10632— 78
«Плиты древесноструж ечные» и р егл а­
ментацией требований к древесно­
стружечным плитам по содерж анию  
ф орм альдегида с разделением  плит на 
классы Е-3, Е-2 и Е-1 остро стал 
вопрос о возможности использования 
карбамидных смол д л я  производства 
малотоксичных Д С П . А нализ со дер ж а­
ния ф орм альдегида в плитах периоди­
ческого способа производства на основе 
смолы КФ -М Т показы вает, что эмиссия 
ф орм альдегида составляет 25— 
45 мг /1 0 0  г, а в плитах на смолах, 
изготовленных непрерывным ж и дк о ф аз­
ным способом,— 40— 90 м г/100  г. П ри­
чем содерж ание ф орм альдегида в пли­
тах нестабильно и в основном зависит 
от мольного соотнош ения карбам ида и 
форм альдегида (К :Ф ) в смоле и от сос­
тава связую щ его.

Снижение мольного соотношения 
К:Ф сопровож дается уменьшением 
клеящ ей способности смол и ухудш е­
нием их водостойкости. Во избеж ание 
этого уж есточаю т условия синтеза смол. 
Так, по сравнению  со смолой КФ -М Т 
при изготовлении смолы КФ -М Т-М  и 
КФ-М Т15 с мольным соотношением К:Ф  
1:1,2 на кислой стадии конденсации 
синтез проводят до тех пор, пока кон­
денсат не потеряет растворимость в воде 
при ее температуре 36— 40 °С, а затем  
путем увеличения дополнительной дозы 
карбам ида обеспечиваю т содерж ание 
свободного форм альдегида в готовой 
смоле в пределах 0,1— 0,15 % . Таким 
образом достигается к л еящ ая  способ­
ность смолы, равная клеящ ей способ­
ности смолы КФ-МТ.

Клеящ ую  способность смолы КФ-015 
с мольным соотношением К:Ф 1:1,15 
повышают путем дополнительной докон- 
денсации смолы с карбамидом при тем ­
пературе 70— 85 °С. И збы ток к ар б а ­
мида в этом случае не сниж ает клея­
щую способность смолы, однако этот 
прием увеличивает продолж ительность 
ее синтеза.

Целью нашей работы являлось со зда­
ние карбамидной смолы, лиш енной от­
меченных недостатков и позволяю щ ей 
стабильно получать малотоксичные пли­
ты с высокой прочностью и водостой­
костью.

Изменение клеящ ей способности смол 
в зависимости от мольного соотнош е­
ния, растворимости смолы в воде и сро­
ка ее хранения показано на рис. 1. 
Клеящ ую  способность смол проверяли 
при склеивании трехслойной 4-мил­
лиметровой фанеры по два  листа в па­

П. КОЗЛОВ, Л. В. МЕРТЕХИНА — Т Н П О  
>ский мебельны й комбинат

кете с металлическими прокладкам и при 
тем пературе 125— 130 °С в течение
2,5 мин. О бразцы  фанеры  испытывали 
на скалы вание по клеевому слою в су­
хом состоянии ( 5 С) и после 24-часового 
разм ачиван ия в воде (S p). Кроме того, 
у этих ж е образцов определяли про­
цент скалы вания по клею и древесины 
( О с  D р) .

И з данны х на рис. 1— 3 следует, 
что сниж ение мольных соотношений 
К:Ф ниже 1:1,1 приведет к ухудшению 
клеящ ей способности смолы. Снижение 
степени конденсации низкомольных 
смол оценивается растворимостью  
смол в воде, увеличение срока хранения 
смол до переработки уменьш ает ' их 
клеящ ую  способность. Особенно это х а ­
рактерно для  смол, синтезированных 
при низких мольных соотнош ениях К'.Ф. 
О птим изация условий синтеза смолы 
при К:Ф  1:1,2 позволяет получить клей 
с клеящ ими свойствами, не зависящ им и 
от концентрации смолы. О днако для 
смолы КФ -М Т (К :Ф  1:1,3) наблю дается 
прям ая зависимость меж ду ее клеящ и­
ми свойствами и концентрацией. Х ар ак­
тер разруш ения клеевых ш вов показы ­
вает, что клеевое соединение на смоле 
с К:Ф 1:1,2 разруш ается  в основном 
по древесине (75— 100 % ) , в то время 
как  клеевое соединение на КФ -М Т р а з ­
руш ается по клею. Таким образом, 
в первом случае прочность клеевого 
ш ва определяется прочностью древеси­
ны, а во втором — прочностью от­
верж денной смолы. Следует отметить, 
что повышенное содерж ание ф орм аль­
дегида в смоле с мольным соотнош е­
нием К:Ф  1:1,3 по сравнению  со смо­
лой с К:Ф  1:1,12 увеличивает водо­
стойкость и прочность древесины после 
разм ачиван ия в воде на 21— 44 %.

Рис. 1. Влияние мольного соотнош ения 
К:Ф  смолы на ее клеящ ие свойства (S c, 
S p) и характер разруш ения клеевого 

ш ва (£>с, Dp)

«Центромебель» ,  Б. В. ЛОГВИНОВ —

И сследования условий синтеза кар б а­
мидных смол с целью повышения их 
клеящ ей способности позволили р а зр а ­
ботать низкомольную карбамидную 
смолу КФ-02 низкой токсичности и 
достаточно высокими клеящ ими свойст­
вами. Эта смола улучш ает физико­
механические показатели древесностру­
жечных плит по сравнению с плитами 
на смоле КФ-МТ, синтезированной при 
большем мольном соотношении К:Ф. 
Отличительной особенностью вакууми- 
рования смолы КФ-02 является регули­
рование pH среды в зависимости от не­
обходимой продолжительности высыха­
ния смолы на поверхности стружки 
в производстве Д С П . При налипании 
смолы на плиты холодного пресса про­
долж ительность высыхания сниж ается 
до 10— 20 мин (р Н = 6 ,5 — 7,0). При вы­
сокой температуре сухой стружки для 
увеличения транспортабельной проч­
ности ковра продолжительность высы­
хания повышают до 200— 300 мин 
(р Н = 8 ,0 —9,0).

Смола КФ-02 согласно требованиям' 
ТУ О П  13-04-08—87 долж на обладать 
следующими свойствами:

М а с с о в а я  д о л я  суосого о с т а т к а ,
%  (не м е н е е ) ................................ 58

М а с с о в а я  д о л я  сво б о д н о го  ф о р ­
м ал ь д е ги д а , %  (не б о л е е ) . . 0,2

У сл о в н ая  в я зк о с т ь  по В З-4  при
2 0 ± 1  °С , с ...................................... 18— 50

К о н ц е н т р а ц и я  водородн ы х ионов,
p H ......................................................... 7 ,0 — 9,0

П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  ж е л а ти н и за-
иии при 1 0 0 * С , с ...............................  4 0 — 60

Р а с т в о р и м о с т ь  в воде, м ае. ч. . 1 :2— 3

Смола КФ-02 долж на быть использо­
ван а  в производстве древесноструж еч­
ных плит в течение 1— 3 сут после 
изготовления. Гарантийный срок ее хра­
нения 2 мес.

Связую щ ие на основе смолы КФ-02 
долж ны  удовлетворять следующим тре­
бованиям (для наружных слоев — 
поток А, для  среднего слоя — поток Б):

П о то к  А П о то к  Б
К о эф ф и ц и ен т р еф р акц и и 1,441 — 1 ,450—

1.442 1,452
В я зк о с т ь  по В З -4 , с . 15— 18 1 8 - 2 5
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  ж е-

л ат и н и за ц и и  при
100 °С , с ......................... 120— 150 5 0 — 55

При выпуске плит класса Е-2 содер
ж ание форм альдегида в м атериалах на 
стадиях процесса производства плит по 
методике В Н И И древа не долж но превы­
ш ать (м г/100  г ): в сухой стружке 
перед смесителем 5; в осмоленной
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Т а б л и ц а  1

К о н ц ен тр ац и я ,

с в язу ю щ е го  
в п о то ках  

А; Б

С Н гО  в сухой  
с т р у ж к е  п отоков 

А; Б , м г /1 0 0  г

С Н гО  в осм олен н ой  
с т р у ж к е  потоков 

А; Б , м г /1 0 0  г

С Н гО  в плите 
после пресса , 

м г /1 0 0  г

р асчетн . ф ак т . Д С Н 20

Р аб о тал а  
ли  линия 

ш лиф о­
ван ия

Ш атурский мебельный комбинат

К Ф -М Т
6 6,0 58,0 ; 61 ,5 4 ,2 ; ?4 ,2 12,0; 6,8 9,3 2 3 ,30 +  14,0 Нет

К Ф -02
6 5 ,0 5 8 ,0 ; 60 ,5 0 ,1 ; 0,1 8 ,25 ; 1,5 3,5 13,5 +  10,0 Н ет
6 1 ,5 5 7 ,7 ; 60,1 10,5; 9 ,0 2 0 ,25 ; 14,25 9,9 26,8 +  16,86 Д а
66,0 5 7 ,0 ; 61,4 3 ,0 ; 3 ,75 28,3 ; 11,25 18,1 16,0 — 2,08 Нет
66,6 5 5 ,7 ; 58 ,5 3 ,0 ; 2 ,25 3 6 ,75 ; 12,75 3 5 ,95 26,47 — 9,48 Нет

Д ятьковский ДОЗ

до изменения системы пневмотранспорта отходов

К Ф -М Т
66,0 5 9 ,3 ; 65 ,0 12,75; 9 ,75 2 5 ,5 ; 15,0 19,2 26,6 + 7 ,4

К Ф -02
66,0 5 9 ,3 ; 65 ,0 9 ,3 8 ; 9 ,75 14,25; 12,0 12,9 15,35 + 2 ,4 5

после изменения системы пневмотранспорта отходов

18,0; 18,0 12,75; 18,0 18,0 +6,0 Д а

струж ке при соотношении слоев пото- 
ков А :Б  30:70, 40:60, 50:50 соответствен­
но в наружны х слоях (А) 35, 30, 25, 
а в среднем слое (Б ) 12, 14, 16.

Рис. 2. Влияние растворимости смолы 
в воде на прочность склеивания

После горячего прессования плита не 
долж на содерж ать более 22 м г/100  г 
ф орм альдегида. При более высоком его 
содерж ании применяю т контрольную 
проверку плит по методу «П ерфоратор».

Освоение смолы КФ-02 в производст­
ве Д С П  класса Е-2 на Клайпедском 
КДМ , Ш атурском мебельном ком бина­
те, Д ятьковском  Д О З е  показало , что 
при принятых реж им ах прессования 
расход уел. сухой смолы КФ-02 на 
1 м3 плит не превыш ает нормы. По ф и­
зико-механическим показателям  плиты 
соответствуют требованиям  ГОСТ 
10632— 77.

На Ш атурском мебельном комбинате 
было испытано несколько составов с в я ­
зующих на основе смол КФ -М Т и КФ-02 
с различным содерж анием сухих ве­
ществ. С вязую щ ие изготовлялись по

принятой в цехе Д С П  технологии. Со­
держ ани е сухих вещ еств в потоке н а ­
руж ны х слоев (поток А ) 58 % , в потоке 
среднего слоя (поток Б) — 61,5 % , при 
снижении концентрации по потокам А 
и Б — соответственно до 56 и 58,5 % . 
Количество форм альдегида определяли 
во влаж ной, сухой, осмоленной струж ­
ке при сж игании ш лифовальной пыли 
в топках сушилок и без сж игания, 
в Д С П  — после прессования согласно 
«М етодике санитарно-технологической 
оценки состояния технологии производ­
ства Д С тП », разработанной  во 
В Н И И древе. В табл. 1 приведено со­
держ ани е ф орм альдегида в м атериалах 
на различных стадиях процесса (в 
м г/100  г плиты ). А нализ полученных 
данных, приведенных в табл . 1, показал, 
что зам ен а  смолы КФ -М Т смолой КФ-02 
позволила снизить содерж ание 
ф орм альдегида в Д С П  с 23,3 до 
13,5— 16,0 м г/100  г. При сжигании 
ф орм альдегидсодерж ащ ей пыли в топ­
ках суш ильного отделения струж ки 
содерж ание ф орм альдегида в сухой 
струж ке и Д С П  возрастает на 6,0—
7,5 м г/100  г. Это неж елательное я в ­
ление многими исследователями не при­
нималось во внимание.

Снижение концентрации связую щ их 
потока А с 58 до 56 % , потока Б 
с 61,5 до 58,5 % за  счет увеличения 
влагосодерж ания осмоленной струж ки 
приводит к возрастанию  содерж ания 
ф орм альдегида в осмоленной струж ке 
потока А с 8,15 до 25,1, потока Б 
с 1,4 до 10,5 м г/100  г и в Д С П  с 13,5 
до  26,5 м г/100  г. Увеличение расхода 
отвердителя в связую щ ем для  потока 
Б сниж ает содерж ание ф орм альдегида 
в осмоленной струж ке в 1,6—5,8 раза.

При постоянном режиме прессования 
Д С П  (183 °С, цикл прессования 6,8 мин, 
толщ ина нешлифованной плиты 1 7 +  
± 0 ,3  мм) изменение концентрации свя ­
зую щ его оказы вает двоякое действие на 
выделение формальдегида плиты. При 
средней концентрации связующего
59,5 % часть выделенного форм альде­
гида адсорбируется стружкой, что при­
водит к превышению фактического со­
держ ани я формальдегида над расчет­
ным. При снижении средней концентра­
ции связую щ его до 57 % часть ф ор­
м альдегида удаляется с парогазовой 
смесью и фактическое содерж ание ф ор­
мальдегида в плите становится ниже 
расчетного.

Таким образом, для  стабильного вы­
пуска плит класса Е-2 на Ш атурском 
мебельном комбинате, когда работает 
линия ш лифования и ш лифовальная 
пыль сж игается в топках сушилок.

Продолшительноапь выдержки 
плиты после изготовления, суш

Рис. 3. Влияние продолжительности 
выдержки Д С П  после изготовления на 
прочность склеивания и характер р а з­

руш ения клеевого шва
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Т а б л и ц а  2

В ид н ару ш ен и й П ричины С пособы  у стр ан ен и я

П о д г о то в к а  с т р у ж к и . В ы сокое с о д е р ж ан и е  ф о р ­
м ал ь д е ги д а  в стр у ж к е

П о д г о то в к а  см олы . Б о л ьш и е  в ы д ел ен и я  ф о р м а л ь ­
д е ги д а  при ж е л а т и н и зац и и  

П о д г о то в к а  с в язу ю щ и х . Б о л ь ш и е  в ы д ел ен и я  ф о р ­
м ал ь д е ги д а  при ж е л а т и н и зац и и  

О см о л ени е  с т р у ж к и . П о вы ш ен н о е  с о д е р ж ан и е  
ф о р м а л ь д е ги д а  

Г о р яч ее  п р ессо в ан и е . В ы сокий  п р и р о ст  с о д е р ж а ­
ния ф о р м а л ь д е ги д а  в п лите по с р ав н ен и ю  с его  
с о д е р ж ан и е м  в о см олен н ой  с т р у ж к е  

К ач еств о  д р е в е сн о с тр у ж е ч н ы х  плит. С о д е р ж а н и е  
ф о р м а л ьд е ги д а  б о л ее  30  м г /1 0 0  г 

В ы сокое р а зб у х а н и е  в воде 
С н и ж ен и е  прочн ости  плит

И с п о л ь зо в ан и е  ф о р м а л ь д е ги д со д е р ж а щ и х  о т х о ­
д о в  в к а ч ес т в е  сы р ь я  и т о п л и в а

Н ар у ш ен и е  усл о ви й  с и н т е з а  см олы

Н ар у ш ен и е  рец еп ту р ы  св язу ю щ е го

1. О т су т с т в и е  о т в е р д и т е л я . 2. Н ар у ш ен и е  с о с ­
т а в а  о тв е р д и т е л я  

1. В ы со к ая  в л а ж н о с т ь  сухой  и осм олен н ой  
стр у ж к и . 2. Н и зк а я  ко н ц е н т р а ц и я  св язу ю щ и х . 
3 . Н а р у ш ен и е  р е ж и м а  п р ессо в ан и я  

П е р е д е р ж к а  плит в го р ячи х  сто п ах

П о вы ш ен н о е  с о д е р ж ан и е  коры  и гнили 
В ы сокий р а зб р о с  п о к а з а т е л е й  п рочности

1. У стр ан и ть  или с о к р а т и т ь  п о д ачу  ф о р м ал ьд еги д со д ер ж ащ и х  
отх о д о в .

2. О б р а б о т а т ь  в л а ж н у ю  ф о р м ал ь д еги д со д ер ж ащ у ю  струж ку  
30  % -ны м  р аств о р о м  ка р б а м и д а

1. У стр ан и ть  см олу  из техн ологи и . 2. С м еш ать  см олу  с н и з­
ким  вы делением  ф о р м а л ь д е ги д а  при ж елати н и зац и и

П р о в е р и ть  с о с т а в  и св о й ст ва  связу ю щ и х

1. В вести  о тв ер д и тел ь . 2. П о д о б р а ть  о п ти м альн ую  рецептуру 
о тв е р д и т е л я

1. С н и зи ть  в л а ж н о с т ь  сухой  и осм оленной  струж ки .
2. П о вы си ть  ко н ц ен тр ац и ю  связую щ и х. 3. О т р егу л и р о вать  
р еж и м  п р ессо в ан и я

О т л а д и т ь  о х л а ж д е н и е  плит

У точн и ть  с о с т а в  д р евеси н ы
П о д н я ть  средню ю  п л отн ость  плит на 5— 10 %

необходимо использовать связую щ ее 
с концентрацией в среднем по плите
59—61 % , регулировать влаж ность ос­
моленной струж ки путем сниж ения р ас ­
хода связую щ его, использовать комби­
нированный отвердитель (амм иак, к ар ­
бамид, хлористый аммоний) для  свя ­
зую щ его наружных слоев.

Санитарно-технологические исследо­
вания технологии плит класса Е-2 
на Д ятьковском Д О З е  проводили в два 
этапа: до и после изменения системы 
пневмотранспорта ф орм альдегидсодер­
ж ащ их отходов. После реконструкции 
отходы осмоленной струж ки от насыпки 
ковра из-под формаш ин и от опиловки 
ковра поступают не в бункер сырой 
струж ки, а в бункер сухой струж ки по­
тока Б. Отходы Д С П  от обрезного 
станка идут не в бункер сырой струж ­
ки, а на сортировочную установку су­
хой стружки. Ш лиф овальн ая пыль по­
дается  на сж игание в котельную для  
получения пара. И з ф акторов, повы­
ш аю щ их содерж ание ф орм альдегида 
в плите класса Е-2, отметим использо­
вание в качестве древесного сырья 
измельченных отходов Д С П  и ф орм аль­
дегидсодерж ащ их отходов деревообра­
баты ваю щ их производств (обрезков 
фанеры, плит). Это повы ш ает содер­
ж ание форм альдегида в сырой струж ке

до 9,0— 13,5 м г/100  г. Д л я  сж игания 
га за  в топках сушильных барабанов 
используется ф орм альдегидсодерж а­
щий теплый воздух из помещения 
цеха Д С П , система подачи которого 
служ ит одновременно и вы тяж ной вен­
тиляцией, что так ж е  повыш ает содер­
ж ани е форм альдегида в сухой стружке.

А нализ проведенных работ показал 
(см. табл. 1), что в условиях Д ять- 
ковского Д О З а  зам ена смолы КФ -М Т 
смолой КФ -02 ведет к снижению  содер­
ж ан и я  ф орм альдегида в осмоленной 
струж ке потока А с 12,75 до 4,87, 
потока Б с 5,25 до 2,25 м г/100  г. 
При этом соотношение К св, д / б  ориен­
тировочно одинаково для  смол КФ -М Т 
(2,42) и КФ -02 (2 ,16), что свидетельст­
вует о стабильном влиянии состава 
связую щ его на отщ епление ф орм альде­
гида. П рирост содерж ания ф орм альде­
гида в Д С П  после горячего пресса 
(АСНгО) сокращ ается  с 7,4 до 
2,45 м г/100  г при уменьшении расчет­
ного содерж ания ф орм альдегида в пли­
те с 19,7 до 12,9 м г/100  г.

Установлено, что снижение в л аж ­
ности исходного сырья от 100— 120 до
60— 70 % уменьш ает содерж ание ф ор­
м альдегида в сухой струж ке на 9,4— 
9,7, в плите — на 3,35 м г/100  г. И зм е­

нение системы пневмотранспорта отхо­
дов позволило сократить содержание 
ф орм альдегида в сухой струж ке после 
сушилок до 0,0— 1,5 м г/100 г. Однако 
это увеличило содерж ание формальде­
гида в сухой Стружке на входе в смеси­
тель с 9,4—9,7 до 18,0 м г/100 г. Прирост 
содерж ания формальдегида за счет 
повторного осмоления стружки возрос 
по потоку А с 4,87 до 7,0 и по потоку 
Б с 2,25 до 4,5 м г/100  г.

В процессе освоения выпуска плит 
класса Е-2 установлены возможные на­
руш ения технологии и определены спо­
собы их устранения, которые приведены 
в табл. 2.

Д л я  производства малотоксичных 
плит НПО «Плитпром» совместно с 
ТН П О  «Центромебель» разработало 
нормативно-техническую документацию 
(технологические инструкции по произ­
водству и применению смолы КФ-02, 
технические условия, нормы расхода 
хим икатов).

Таким образом, комплексное исследо­
вание клеящ их свойств низкомольных 
карбамидны х смол, условий их приме­
нения в производстве малотоксичных 
древесностружечных плит позволило оп­
ределить технологию и отладить про­
мышленный стабильный выпуск Д С П  
класса Е-2.
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Склеивание древесины, пропитанной комбинированным составом 
антипиренов и антисептика на основе аммонийных солей
В. Я. ТЕРЕНТЬЕВ, канд. техн. наук, Р. И. ИВАНОВА —  Л И С И

Строительные нормы и правила [1] предусм атриваю т о б ­
работку деталей  каркаса  и внутренних поверхностей обш и­
вок клееных панелей ограж даю щ их конструкций зданий — 
стен и покрытий — комбинированными растворам и анти ­
септика и огнезащ итны х солей. М еж ду тем склеивание 
древесины, пропитанной антисептиками и антипиренами, изу­
чено недостаточно и соответствую щ ие рекомендации отсут­
ствуют [2].

В клееных панелях стен и покрытий каркас  чащ е 
всего изготовлен из сосновых досок, а в качестве обш ивок 
использована березовая  ф анера. Д л я  защ иты  от гниения 
и возгорания клееных панелей рекомендую тся ком бинирован­
ные составы на основе аммонийных солей.

В Л енинградском инженерно-строительном институте иссле­
довали прочность склеивания различными клеями сосновой 
и березовой древесины, пропитанной аммонийными солями, 
для разработки  рекомендаций по технологии склеивания.

И спользуем ая для  пропитки древесины наиболее распро­
страненная в практике треста «Сою зантисептик» рецептура 
раствора при норме поглощ ения сухой соли 50 к г /м 3 
обеспечивала защ иту  древесины от гниения и горения. 
Раствор состоял из следую щ их компонентов (вес. ч .): 
диаммония ф осф ата — 23,5; сернокислого аммония — 23,5; 
кремнефтористого аммония — 3,0; воды — 200.

П рочность клеевых соединений определяли по методике, 
установленной ГОСТ 15613.1— 77 [3].

Результаты  испытаний подвергали статистической обработке. 
Д л я  оценки достоверности различий сравниваемы х вариантов 
пользовались способом разности [4].

На первом этапе исследования для вы бора клея и тех­
нологии склеивания пропитанной древесины были испытаны 
различные виды клея и способы обработки пропитанной 
поверхности древесины перед склеиванием.

Соединения на ф енолф орм альдегидном  КБ-3, алкилрезорци- 
ноформальдегидном Ф Р-100 и эпоксидном Э Д -5  клеях при 
различных вариантах  технологии не отвечали п редъ являе­
мым требованиям.

О бнадеж иваю щ ие результаты  были получены при ис­
пользовании (по предлож ению  Иркутского политехнического 
института) для склеивания древесины резорцинформ альде- 
гидного клея Ф Р-12 с повышенным (33 вес. ч.) и обычным 
(13 вес. ч.) содерж анием  отвердителя пароф орм альдегида 
(П Ф А ). Хотя прочность соединения пропитанной сосны с 
березой и сосны с сосной о к азал ась  на 12— 1 9 %  ниже 
непропитанной древесины, но все ж е достаточно высокой, 
удовлетворяю щ ей требованиям  ГО С Т 20850— 75 [5].

Д л я  проверки надеж ности клеевых соединений пропитан­
ной древесины в условиях эксплуатации (когда в толщ е 
ограж даю щ их конструкций возм ож но увлаж нение их элементов 
за  счет конденсационной влаги) на втором этапе исследо­
вания изучали влияние длительного воздействия влаж ной 
среды на прочность соединений.

С тандартны е образцы , изготовленные как  из пропитан­
ной, так  и непропитанной древесины (по 20— 27 шт. на к а ж ­
дый вари ан т), помещ али в эксикаторы  с нормальной

(66 % ) и повышенной (98 % ) влаж ностью  воздуха на 2, 6 и 
12 мес. Эксикаторы в помещении лаборатории вы держи­
вали при температуре 18— 20 °С. По истечении установлен­
ных сроков у 500 образцов проверяли прочность клеевых 
соединений и определяли влаж ность древесины.

А нализ испытаний при длительном воздействии влаж ной 
среды показал , что прочность клеевых соединений на клее 
Ф Р-12 пропитанной древесины по всем вариантам  испытаний 
ниже, чем непропитанной, на 13—25 %  с достоверностью 
различий, близкой к единице (> 0 ,9 8 ) .

Прочность клеевых соединений после шестимесячной вы­
держ ки по сравнению  с двухмесячной снизилась на 17— 
24 % для  пропитанной древесины и на 9— 25 % для не­
пропитанной и соответственно составляла 4,7—5,4 и 5,4— 
7,3 М П а.

Увеличение выдержки до 12 мес не привело по всем 
вариантам  испытаний к дальнейш ему снижению прочности 
клеевых соединений.

П рочность клеевых соединений пропитанной древесины, 
склеенной при нормальном и повышенном содержании 
отвердителя, бы ла практически одинаковой во всех вариантах 
испытаний.

В ы в о д ы

1. Д л я  склеивания сосны с березой, а такж е сосны 
с сосной, пропитанной комбинированным составом анти­
пиренов и антисептиков на основе аммонийных солей, 
можно использовать резорциноформальдегидный клей Ф Р-12 
как  с обычным (13 вес. ч .), так  и повышенным (33 вес. ч.) 
содерж анием  отвердителя ПФА.

2. Пропитанную  древесину следует склеивать по обычной 
технологии. П редварительно после пропитки необходима под­
суш ка заготовок до влаж ности, установленной для данного 
вида клееных конструкций. М еханическая обработка склеенных 
поверхностей вы полняется после подсушки заготовок для 
ф орм ирования поверхностей нужной формы и качества.

3. П ри проверке на скалы вание по клеевым ш вам учиты­
вать сниж ение прочности клеевого соединения пропитанной 
древесины по сравнению  с непропитанной следует введением 
коэфф ициента условий работы т — 0,75 к соответствующему 
расчетному сопротивлению.
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У Д К  684.4.059.1

Измерение водо- и паропроницаемости лакокрасочных покрытий
А. Д. ЛОМАКИН, канд. техн. наук. —  Ц Н И И С К  имени Кучеренко Госстроя С С С Р

Д л я оценки водопроницаемости защ и т­
ных полимерных и лакокрасочны х по­
крытий, нанесенных на древесную  под­
лож ку, в настоящ ее врем я использую т 

' как прямые, так  и косвенные методы. 
Косвенные методы, например метод 
определения условной влагопроницае- 
мости влагозащ итны х покрытий и про­
питок (ГО С Т 22406— 77), применяю тся 
редко, поскольку они не хар актер и ­
зуют проницаемость покрытия количест­
венно. Из прямых методов наиболее 
распространен и доступен весовой 
метод, основанный на периодическом 
измерении массы обр азц а  древесины в 
виде прямоугольной пластины , у кото­
рой одна сторона защ и щ ена испы­
туемым покрытием и находится в по­
стоянном контакте с водой [1, 2 ].
Однако этот метод, имеющий различные 
модификации, не позволяет получить 
стационарны х условий перемещ ения 
влаги через покрытие и, следователь­
но, точных количественных х арактери ­
стик проницаемости последнего. Это 
связано с тем, что при наличии на 
противоположной стороне и кромках 
образца гидроизоляции [1] по мере 
прохождения воды через покрытие ско­
рость водопоглощ ения постепенно сни­
ж ается. Кроме того, все известные 
модификации весового метода связаны  
с периодическим прерыванием процесса 
испытаний, которое необходимо для 
взвеш ивания о бразца . Это обстоятель­
ство такж е  сказы вается  на точности 
измерения. Н екоторая погреш ность 
может быть внесена в измерения при 
осушении о бразца , которое является 
обязательной операцией и требует 
особой тщ ательности выполнения.

Необходимо у к азать  и на трудо­
емкость испытаний. В частности, д л я  их 
проведения требую тся кюветы с за ж и м ­
ными устройствами, что, в свою очередь, 
связано с периодическим закреп ле­
нием и раскреплением каж дого  о б р аз­
ца, осушением его поверхности перед 
очередным взвеш иванием.

В Ц Н И И С К е имени Кучеренко р а зр а ­
ботана м одификация весового метода, 
исклю чаю щ ая указанны е недостатки. 
Д ля испытаний предлож ен о бразец  из 
древесины в виде полого цилиндра 
1 (рис. 1, а ) ,  на внутреннюю поверх­
ность которого нанесено защ итное по­
крытие 2. О тверстия обр азц а  закры ты  
крышками 3 и 4 из пластм ассы  или 
коррозиестойкого м еталла, которые з а ­
полнены герметизирую щ им составом 5 
(смесь параф ина с канифолью , эпок­
сидная ш патлевка Э П -0010 и д р .). 
В верхней крышке 3 установлена 
прозрачная трубка 6, через которую 
полость о бразца  заполняется водой до 
уровня, отмеченного на трубке риской. 
Чтобы исключить испарение влаги через 
открытое отверстие трубки, поверх­

ность воды покры ваю т тонким слоем 
м асла 7.

Рис. 1. О бразцы  для измерения водо­
проницаемости (а ) и паропроницаем о­

сти (б, в)  защ итны х покрытий

Л акокрасочны е м атериалы  на стенки 
обр азц а  наносят окунанием. П ри нане­
сении лакокрасочного м атериала на н а ­
руж ную  поверхность отверстия образца  
закры ваю т резиновыми пробками, а при 
нанесении на внутреннюю — защ и щ аю т 
съемным резиновым бандаж ом . При 
опускании обр азц а  в лакокрасочны й 
м атериал в вертикальном положении 
покрытие получается равномерной тол­
щины. Количество нанесений зависит от 
требуемой толщ ины покрытия.

Водопроницаемость покрытия оцени­
ваю т по скорости проникновения через 
него влаги. И спы тания проводят на 
о бр азц ах  с покрытием и без покрытия 
(контрольны х). В процессе испытаний 
образцы  периодически взвеш иваю т на 
аналитических весах. По мере прохож ­
дения влаги через покрытие уровень 
воды в трубке пониж ается, поэтому ее 
доливаю т до преж него уровня. И спы ­
тания закан чиваю т при достижении 
постоянной скорости прохож дения в л а ­
ги через покрытие, о чем свидетель­
ствует установивш аяся скорость потери 
массы обр азц а  с водой.

Приведем результаты  оценки водо­
проницаемости защ итного покрытия на 
основе перхлорвиниловой эмали ХВ- 
5169 с использованием полых образцов 
и образцов в виде прямоугольной пла­
стины, изготовленных из древесины со­
сны влаж ностью  6—7 % . Оптимальные 
разм еры  образца выбирались, исходя 
из условий получения площ ади испы­
туемого покрытия не менее 50 см2, 
удобства нанесения лакокрасочного или 
полимерного м атериала и установки 
его на чаш ку аналитических весов. 
О бразцы -цилиндры  имели внутренний 
диаметр 28, высоту 60 и толщину 
стенки 4 мм. Покрытие было нане­
сено на внутреннюю поверхность о бр аз­
цов. О бразцы -пластины  имели размеры 
1 0 X 7 1 X 7 5  мм, покрытие было нанесено 
на одну сторону, а обратная сторона 
и кромки изолированы герметиком
51-Г-18. У всех образцов толщ ина 
и площ адь покрытия были одинаковы 
(соответственно 50 мкм и 53 см2).

О бразцы -пластины  помещ али в кюве­
ту с дистиллированной водой покры­
тием вниз, а образцы -цилиндры  запол­
няли водой через стеклянную трубку. 
Результаты  испытаний, дливш ихся в 
течение 94 сут, представлены на рис. 2.

Время, сут

Рис. 2. Водопроницаемость покрытия 
ХВ-5169 толщ иной 50 мкм на образцах- 
цилиндрах ( / )  и образцах-пласти­

нах (2)

По оси ординат отлож ено количество 
воды, прош едшей через 1 см2 площади 
покрытия. Скорость проникания воды 
через покрытие образца-пластины  изме­
нялась на протяжении всего опыта. 
Так, в начале испытаний (первые сут­
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ки) она составляла 15,3, а в конце —
0,4 м г/см 2 в сутки, т. е в 38 раз 
меньше, чем в начале. О бразец-цилиндр 
имеет четко вы раж енны й участок с по­
стоянной скоростью прохож дения воды 
через покрытие (начиная с 10 сут до 
конца испы таний), равной 8,5 м г/см 2 
в сутки. Такое различие объясняется 
тем, что в образце-пластине из-за  нали­
чия на нерабочих поверхностях гидро­
защ итного покрытия происходит н а­
копление влаги (влаж ность древесины 
к концу испытаний увеличилась до 
2 5 % ) ,  в то время как  в образце- 
цилиндре влага имеет возм ож ность 
выхода наружу (по толщ ине стенки 
влаж ность изменяется от 15,5 % в 
слоях, прилегающ их к покрытию, до
10,1 % в наруж ны х слоях). Отсю да 
следует, что на образцах-пластинах  
получить точные численные характери­
стики водопроницаемости покрытий не 
представляется возмож ны м. Такие 
образцы можно использовать только 
при испытаниях, ставящ их целью полу­
чение сравнительны х данных по эф ф ек­
тивности тех или иных видов защ и т­
ных покрытий.

На полом образце можно оценивать 
водопроницаемость покрытия при под­
воде к нему влаги со стороны древе­
сины, имитируя процесс высыхания 
последней. Д л я  этого покрытие наносят 
на наружную  сторону обр азц а  и испы та­
ния проводят по описанной выше схеме.

О бразец  позволяет такж е  проводить 
ускоренную оценку водопроницаем о­
сти покрытий под давлением  выше 
атмосферного. С этой целью  в верхнюю 
крышку вместо стеклянной трубки 
вставляю т медицинский ш приц без 
иглы, а давление воды в образце 
создаю т через ш ток порш ня.

О бразец  является  универсальным, 
так  как позволяет помимо оценки водо­
проницаемости покрытий производить 
измерение их паропроницаемости. Д л я  
этого внутрь обр азц а  /  (см. рис. 1 ,6 ) 
помещ аю т химический поглотитель в л а ­
ги 8 (например, хлористый кальций) 
или испарительную  чаш ку с ди стилли­
рованной водой 9 (см. рис. 1 ,е). Н ижнее 
отверстие закры ваю т крышкой 4, зап о л ­
ненной герметизирую щ им составом  5, 
а верхнее — стеклом или оргстеклом 10. 
При наличии в полости о б р азц а  погло­
тителя влаги образец  помещ аю т в экси­
катор с определенной влаж ностью  воз­
духа, например 95 % . Разн ость п ар ­
циальных давлений водяных паров вну­
три и вне обр азц а  вы зы вает ди ф ф у­
зию пара через стенки о б р азц а  и з а ­
щитное покрытие внутрь обр азц а . О б­
ратный процесс, т. е. перемещ ение в л а ­
ги из о бразца  наруж у, наблю дается 
при установке в полости испаритель­
ной чаш ки с водой, которая обеспечива­
ет в полости о бразца  относительную 
влаж ность воздуха, близкую  к 100 %. 
При испытаниях о бразец  с испаритель­
ной чаш кой помещ аю т в терм остат или 
оставляю т в помещении, где поддерж и­
вают постоянными тем пературу и от­

носительную влаж ность воздуха ( t =  
=  20— 25 °С, ф < /6 0 % ) .  В зависимости 
от целей испытаний покрытие может 
быть нанесено на внутреннюю или н а­
ружную  поверхность образца .

Подготовка к испытаниям о бразца  с 
испарительной чаш кой состоит в сле­
дующ ем. В крыш ку 4 наливаю т рас­
плавленную  смесь параф ина с кани­
фолью  5 и устанавливаю т в нее сначала 
испарительную  чаш ку 9, а затем  о б р а ­
зец  с нанесенным защ итны м покрытием. 
П осле засты вани я герметизирую щ его 
состава в крышке 4 расплав  параф ина 
с канифолью  11 наносят на верхний 
торец обр азц а  и сразу  ж е уклады ваю т 
пластину из оргстекла или стекла 10.

При подготовке о б р азц а  с поглоти­
телем влаги последний заклады ваю т в 
полость о бразца  после засты вани я гер­
метизирую щ его состава. П розрачная 
пластина, закры ваю щ ая верхнее от­
верстие о бразца , позволяет следить за  
состоянием поглотителя и наличием во­
ды в чаш ке. Если воды в чаш ке недо­
статочно, то ее можно долить через 
отверстие 12 в верхней пластине 10 
с помощью медицинского ш прица (пос­
ле введения воды отверстие изолиру­
ют смесью параф ина с канифолью  13).

Необходимо отметить, что определе­
ние паропроницаемости покрытий на по­
лых цилиндрических о бр азц ах  имеет 
ряд  преимущ еств по сравнению  с оцен­
кой паропроницаемости на образцах- 
дисках, предусмотренной методом «ста­
канчика» [3, 4 ]. И звестно, например, 
что точность измерений во многом з а ­
висит от точности определения р азм е­
ров обр азц а  (площ ади испытуемого 
защ итного покрытия) [3]. Естественно, 
что при одних и тех ж е методах зам еров 
(наприм ер, ш тангенциркулем) ош ибка 
измерения тем больш е, чем меньше 
площ адь о бразц а . С другой стороны, 
разм еры  обр азц а  по методу «стакан­
чика» ограничиваю тся диаметром 
100 мм, исходя их возмож ностей у ста­
новки самого стаканчика с образцом  
на чаш ку аналитических весов, обеспе­
чиваю щ их требуемую точность взвеш и­
вания (0,001 г ). Если площ адь покры­
тия, нанесенного на образец-диск с 
м аксим ально возмож ным диаметром 
100 мм, составляет 78,5 см2, то обра- 
зец-цилиндр позволяет получить уд ­
военную площ адь покрытия при д и а ­
метре всего 5 см и высоте 10 см.

По предложенной методике провели 
измерение паропроницаемости покры­
тия ХВ-5169 толщ иной 90 мкм. И спы ­
тания проводили на о б разц ах  с испа­
рительной чаш кой. О бразцы  были и з­
готовлены из древесины сосны в л аж ­
ностью 5— 6 % .  П окрытие наносили на 
внутреннюю поверхность образцов  в два 
слоя. О бразцы  с покрытием, а такж е 
контрольные (без покры тия) были у ста­
новлены для испытаний в помещении, 
где поддерж ивались постоянными тем­
пература и относительная влаж ность 
воздуха ( ^ = 2 0 + 1  °С, ф = 4 0 ± 1  % )•

Результаты  испытаний представлены

П окры ти е

С тати сти чески е
п о казател и

X S m V Р

К о н тр о л ьн о е 48,45 1,28 0,52 2,64 1,07
Х В -5169 1,16 0,05 0,02 4,05 1,64

в таблице и на рис. 3. Стационарный 
период диффузии влаги через стенки 
о бразца  наступает довольно быстро — 
через 7—8 сут. В таблице показана 
паропроницаемость шести образцов, з а ­
щ ищенных покрытием ХВ-5169, и конт­
рольных, м г/см 2 сут.

Рис. 3. Д инам ика паропроницаемости 
контрольного образца ( / )  и образца с 
покрытием ХВ-5169 толщиной 

90 мкм (2)

Сопротивление паропроницанию по­
крытия определяли по формуле

Яп=  ̂ пч-др— ^пв— ^дР м2 • ч • П а/мг,( 1) 
где /?п+др — сопротивление паропрони­

цанию стенки образца с 
покрытием,

+ д р  п  • \п +  др
(2 )

п + Д Р

площ адь покрытия, м2т 
количество пара, прошед­
шего через покрытие и 
стенку образца, м г/ч -П а; 

/?пв — сопротивление паропрони­
цанию воздуха

/?пв=  — м2-ч -П а/м г;

Цв (3)
с — толщ ина воздушного слоя 

(расстояние по радиусу от 
центра образца до покры­
ти я ), м;

[ав — коэффициент паропрони­
цаемости воздуха в образ­
це, равный 1,013 м г/м Х  
Х ч -П а ;

/?др — сопротивление паропрони­
цанию стенки образца, 
м2-ч -П а/м г .

Д л я  принятого образца (с разм ера­
ми, мм: hn= 65, d BH= 2 5 ,  d H =  35, dcp=
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^ВН~Ь^Н =  30, бст= 5 )  площ адь по­

крытия Fn составляет 0,0051 м2, а пло­
щ адь стенки о бразца  FCT — 0,00612 м2 
(при подсчете площ ади в расчет при­
нимается dc р).

З а  расчетный принимается период с 
10 до 30 сут (см. рис. 3) с постоянной 
скоростью диффузии пара через покры ­
тие. З а  20 сут потеря массы обр азц а  
с покрытием составила 1,230 г. или
2,56 м г/ч . Упругость водяного пара 
внутри образца Е  при /= 2 0 ,6  °С  и 
Ф = 1 0 0 %  составляет 2426 П а. Упру­
гость водяного пара в окруж аю щ ем  
воздухе ( /= 2 0 ,6  °С , ф = 4 0  % ) равна 
969 Па. Тогда разность упругостей Е  — 
е будет 1457 Па.

Я п+др= - ^ ^ - =  0,00176 м г/ч  -П а.

П одставляя найденное значение 
^п+др в формулу (2), получим

Яп+дР=  q q q i j q  = 2 .8 9 8  м2-ч -П а /м г .

Через стенки контрольного образца 
за тот ж е период диф ф ундировало 
53,38 г пара, или 107 м г/ч .

2,56

R

Р  107
ДР 1457

0,00612

= 0,0734 м г/ч  -П а;

п _ _ “ вн .
пв Ив 2 -ц в

0,025
2-1,013

ДР 0,0734
= 0,0833 м2-ч -П а /м г ;

=  0,0123 м2-ч -П а /м г .

По формуле (1) находим значение 
/?п= 2 ,8 0 4  м2 -ч ■ П а /м г .

В начальной стадии эксперимента 
(2— 3 сут) испаряю щ аяся вода погло­
щ ается только пленкой покрытия, по­
этому масса о бразца  в этот период прак­
тически не изменяется. По мере влаго- 
насы щ ения пленки пар начинает ди ф ­
ф ундировать сначала через покрытие, 
а затем  и через стенки о бразца . П о­
скольку скорость диффузии пара через 
покрытие значительно (более чем в 40 
раз) ниже скорости диффузии через 
стенки о бразца , влаж ность древесины 
увеличивается весьма незначительно 
(всего на 1— 3 % ). Причем по толщ ине 
стенки влаж ность распределяется почти 
равномерно, перепад составляет не бо­
лее 1,3 %  (внутренние слои, грани ча­
щие с покрытием, имеют влаж ность 
8,3, а наруж ны е — 7 % ) .

При размещ ении защ итного покры­
тия на наружной поверхности о б р аз­
ца характер процесса несколько иной. 
Так, в начале опыта почти вся испа­
ривш аяся вода расходуется на увели­
чение влаж ности о бразца  и покрытия, 
на их сорбционное увлаж нение и лиш ь 
в какой-то незначительной части — на 
диффузию  через стенки образца . По ме­
ре увлаж нения обр азц а  и приближ ения

его влаж ности к сорбционной расход 
влаги на увлаж нение образца сниж а­
ется, а доля на диффузию  повыш ает­
ся. Процесс испарения принимает ста ­
ционарный характер в конечной стадии 
опыта. О бразцы  с покрытием на наруж ­
ной поверхности используют при испы­
таниях, имитирующих процесс высыха­
ния древесины, при котором диффузия 
влаги происходит из древесины через 
покрытие.

В заклю чение необходимо отметить, 
что предлож енная методика измерения 
водо- и паропроницаемости пленочных 
покрытий в равной степени применима 
для оценки эффективности обработки 
древесины гидрофобизирующ ими по­
верхностно-пропиточными составами.
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Об интенсификации сушки тонких покрытий в производстве 
клеевой ленты
Г. П. ДЕГТЕРОВ, О. Д. М АКА РО ВА

При производстве клеевой ленты на бу­
маж ной основе главным в технологии 
является процесс сушки клеевого по­
крытия на бум аж ном  полотне.

Клеевое покрытие из во до р азб ав л я­
емых (водных) полимерных клеев синте­
тического или естественного происхож ­
дения. Толщ ина его от 4 Х  10~5 до 
6 Х 1 0 - 5 м. С уш ка клеевого покрытия 
осущ ествляется в кам ерах барабанного  
типа с конвективным энергоподводом.

Увеличение объемов производства 
указанного вида продукции возмож но 
за счет интенсификации процесса суш ­
ки. При конвективном энергоподводе 
с температурой теплоносителя 
7’= c o n s t= 3 4 3 — 353 °К  и скоростью об­
дува воздухом u = c o n s t= 0 ,5 — 1,4 м /с  
сделать это невозможно. С лож ность з а ­
дачи интенсификации ещ е и в том, что 
образую щ аяся на поверхности клеево­
го покрытия твердая корка при конвек­

тивном энергоподводе препятствует у да­
лению паров воды из нижних слоев 
покрытия. Последнее такж е  является 
одним из препятствий для  интенсифи­
кации сушки, особенно, если прихо­
дится суш ить покрытие из синтетиче­
ского водоактивируемого клея.

С целью интенсифицировать процесс 
сушки клеевого покрытия был проведен 
анали з способов энергоподвода при 
сушке и проведены эксперименты.

Когда суш ат различные тонкие поли­
мерные покрытия, широко применяют 
инф ракрасное излучение [1, 2, 3 ]. П ре­
имущ ество лучистого энергоподвода 
обусловлено возмож ностью  передачи на 
высуш иваемые поверхности в малые 
промежутки времени потоков энергии 
высоких плотностей. З а  счет проникаю ­
щей способности излучения происходит 
повышение температуры на границе 
клеевое покрытие — бум аж ное полотно.

В результате этого создаю тся условия 
сушки покрытия от подложки к наруж ­
ным слоям, предотвращ ается о бразова­
ние корки на поверхности покрытия, 
препятствую щ ей удалению  влаги из его 
нижних слоев, как  это наблю дается при 
конвективном способе сушки. В данном 
случае градиент температуры и гради­
ент влагосодерж ания имеют одинако­
вое направление: снизу — вверх.

Д л я  выбора нового способа сушки 
водных полимерных клеевых покрытий 
на бумаге-основе были проведены ис­
следования на специальном стенде 
(рис. I) .

Стенд представляет собой тепло­
изолированную  камеру сушки / ,  снаб­
женную  системой вентиляции 2, 9, 10,
11. К ам ера оборудована «светлыми» из­
лучателям и К Г-220/1000, «темными» 
трубчаты ми электронагревателями
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ТЭНами 5. Верхняя и ниж няя стенки 
камеры образую т объемные панели, на 
которых закреплены  ТЭНы. Панели 
имеют возмож ность перем ещ аться в 
вертикальном направлении, у дал яясь  
друг от друга, для  получения необхо­
димого расстояния меж ду излучателям и 
и образцам и м атериалов. Система вен­
тиляции оснащ ена калориф ерам и 8 и 
обеспечивает работу стенда как  в реж и­
ме циркуляции, так  и в реж име полного 
обновления воздуха. Необходимый тем ­
пературный режим воздуха в камере 
поддерж ивается включением калори ф е­
ра через регулирую щ ие потенциометры. 
Температура воздуха зам ер ял ась  с по­
мощью экранированны х терм опар, ко­
торые исключают влияние радиацион­
ной составляю щ ей на результаты  изме­
рения.

Рис. 1. Схема экспериментального 
стенда:

I  —  т е п л о и зо л и р о в а н н а я  к а м е р а ;  3  —  о б р а зе ц ;  
4 —  п л о щ а д к а  д л я  р а зм е щ е н и я  о б р а зц о в ;  5 — 
и зл у ч а т е л ь ; 6 — п о д ви ж н ы е  п а н ел и ; 7 — ш ибер; 
8  — к а л о р и ф е р ; 2, 9 — I I  — с и с тем а  в о зд у х о п р о в о ­
д о в ; 1 2 — м ех ан и зм  р егу л и р о в ки  р а с ст о я н и я  

м еж д у  и зл у ч ат е л я м и  и о б р а зц а м и

Температура воздуха в камере пред­
ставляет собой результирую щ ее зн ач е­
ние теплового бал ан са  камеры  и ее гид­
родинамических условий. Д атчик  эк р а ­
нировался с помощ ью  двойных концент­
рических трубок из полированного алю ­
миния. М еж ду стенками трубок и с п ая ­
ми термопары имелось необходимое 
пространство для циркуляции воздуха. 
Скорость движ ения воздуш ного потока 
зам ер ял ась  крыльчатым анемометром 
типа Б. П лотность лучистого потока 
регулировалась изменениями ш ага  р ас ­
становки излучателей и расстояния 
меж ду излучателям и и облучаемым 
материалом.

При экспериментах дополнительно 
использовалось следую щ ее оборудова­
ние: бюксы, эксикатор, секундомер, л а ­
бораторны е равноплечны е весы 2-го 
класса ВАР-200. Эксперименты прово­
дились на модельных образцах . Б рались

бум ага-основа массой 80 г /м 2, синтети­
ческий водоактивируемый клей. М асса 
клеевого покрытия составляла 6 0 +  
+  10 г /м 2. Эксперименты проводились 
при различных способах энергоподвода 
в диапазоне температур 70— 110 °С  и 
скоростях теплоносителя от 0 до 1,4 м /с  
с влагосодерж анием  клея и =  75 %.

П редварительно были получены кри­
вые распределения спектрального со­
става излучения излучателей
К Г-220/1000 и ТЭНов (рис. 2 ). На осно: 
вании анали за  кривых распределения 
интенсивности излучения излучателей 
мы пришли к заклю чению , что более

при терморадиационно-конвективном 
энергоподводе с использованием «свет­
лых» излучателей (рис. 4). Они показы­
вают, что процесс удаления воды из

Рис. 2. Кривые распределения интен­
сивности излучения И К -генераторов:

/  — К Г -2 2 0 /1 0 0 0 : 2 — ТЭ Н

целесообразно применять «темные» из­
лучатели. И спользование излучения 
«темных» излучателей целесообразно с 
гой точки зрения, что оно интенсив­
но поглощ ается водой в диапазоне волн 
2 ,8—3,0 мкм и этот ди апазон  волн 
соответствует максимуму излучения 
«темных» излучателей [4].

В результате экспериментов получены 
кривые сушки синтетического клея на 
бумаге-основе при различных типах 
энергоподвода (рис. 3) и кривые сушки

Рис. 3. Кривые сушки синтетического 
водоактивируемого клея на бум аге-ос­
нове при различных типах энергопод­

вода:
/  — 90  °С , 1>в= 1 ,4  м /о , itB= 4 0 ° C ,  кон вективн ы й ; 
2  —  90  °С , и = 1 Д  м /с ,  / В= 4 5 ° С ,  «светл ы е»  
и зл у ч ат е л и ; J ' — I0 5 ° C ,  у в= 1 ,4  м /с ,  / в=  75 °С , 
« светл ы е»  и зл у ч ат е л и ; 4 — 105 °С , ив= 0 , 7  м /с ,  

/ В= 1 0 0 ° С ,  «тем ны е»  и зл у ч ател и

Рис. 4. Кривые сушки синтетического 
водоактивируемого клея на бумаге-ос­
нове при терморадиационно-конвектив­
ном энергоподводе со «светлыми» из­

лучателями:
/  — / = 8 0 ° С ,  / = 5 5 ° С ,  и = 0  м /с ;  2 —  t =  
= 8 0  С, / = 5 5 ° С ,  и =  1,4 м /с ;  — / и=  110 ВС, 
/ в= 65  °С , у в= 0  м /с ;  4  —  / и=  110 °С , / В= 6 5 ° С ,  

1>в= 1,0 м /с

клея во втором периоде идет менее 
интенсивно, чем в первом. Второй пери­
од в основном определяет продолжи­
тельность сушки [5]. При одной и той 
же температуре на образцах  и одина­
ковой температуре теплоносителя про­
цесс удаления воды при терм орадиа­
ционно-конвективном теплоподводе 
протекает интенсивнее при большей 
скорости теплоносителя (см. рис. 4). 
При радиационном энергоподводе про­
цесс сушки идет более интенсивно, 
чем при других видах энергоподвода 
(см. рис. 3).

Высуш иваемое клеевое покрытие на 
бумажной основе марки В при радиа­
ционном или радиационно-конвектив­
ном теплоподводе имело влажность 
4 % и приклеиваемость 3,1 кг/см 2 при 
массе клеевого слоя на 1 м2 бумаги- 
основы 60 г, что соответствовало 
ГОСТ 18251—72.

К леевая лента марки В широко ис­
пользуется для заклеивания картонной 
тары . Л ента смачивается водой и при­
клеивается к картонному ящику по мес­
ту соединения его верхних и нижних 
клапанов.

Применение радиационного или тер- 
морадиационно-конвективного тепло- 
подвода в сушильных установках для 
производства клеевой ленты на бум аж ­
ной основе марки В позволит значи­
тельно увеличить объем ее изготовле­
ния.
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Облицовочные панели из измельченной древесины
Г. И. ГАРАСЕВИЧ, канд. техн. наук, Н. И. ЛУБСКИЙ —  УкрН П Д  О

В Украинском научно-производствен­
ном деревообрабаты ваю щ ем  объедине­
нии (У крН П Д О ) разработаны  новые 
конструкции и технология изготовления 
панелей из измельченной древесины для 
облицовывания внутренних поверхно­
стей стен, перегородок и потолков.

П анель (см. рисунок) имеет форму 
квадрата или прямоугольника с рель­
ефной поверхностью. На двух смежных

А-А

О блицовочная панель

сторонах кромки отогнуты, удлинены и 
образую т базовы е площ адки 1 с отвер­
стиями 2. По краям  базовы е площ ад­
ки усечены и образую т выемки. С то­
роны панелей, не имеющие базовы х пло­
щ адок, располож ены под углом, в кото­
ром разм ещ ается соединительная п лан ­
ка 3, толщ ина ее равна толщ ине б а ­
зовых площ адок.

Размеры  панелей нормирую тся ТУ 13 
УС С Р 40— 82 и составляю т по длине 
от 300 до 1200 мм, по ширине от 300 
до 900 мм с градацией 100 в обоих 
случаях. Толщ ина панели по всей пло­
щ ади 5 мм, при этом габаритная  вы­
сота ее 19 мм.

Панели могут изготовляться облицо­
ванными, облицованными с защ и тно-де­
коративным покрытием и необлицован-

ными с защ итно-декоративны м  покры­
тием.

В качестве облицовочного м атериа­
л а  для лицевой поверхности панелей 
применяю тся декоративны е пленки, и з­
готовленные на основе декоративной 
бумаги (ТУ 13-904— 86), пропитанной 
к ар б ам и д о м ел ам и н о ф о р м ал ьд еги д н о й  
смолой К М Ф -П Р (ТУ 13 У С С Р 2— 83). 
Д л я  нелицевой поверхности применяет­
ся синтетический шпон Д Ф Л о  или 
Д Ф Л к, бум ага-основа которого такж е 
пропитана этой синтетической смолой 
при неполной ее поликонденсации.

Потолки или стены облицовываю т 
следующ им образом . П анель крепится 
гвоздями или ш урупами по базовым 
площ адкам  с двух сторон, соединитель­
ная планка при этом прилегает к обли­
цовываемой поверхности.

В местах, где базовы е площ адки 
усечены, меж ду панелью  и облицовы ­
ваемой поверхностью образую тся щели, 
глубина которых равна толщ ине б азо ­
вых площ адок. П оследую щ ая панель 
крепится к облицовываемой поверхно­
сти аналогичным образом , при этом 
ее соединительная планка плотно вхо­
дит в щели, образованны е предыдущ ей 
панелью , за  счет чего обеспечивается 
дополнительное крепление.

Д л я  изготовления панелей применя­
ется древесно-клеевая композиция 
Д К К -1 или Д К К -2  по ОСТ 13-202—85, 
представляю щ ая собой смесь изм ель­
ченной древесины со связую щ им вещ е­
ством и являю щ аяся  полуфабрикатом. 
В аж нейш ее свойство Д К К  состоит в 
том, что путем изменения режимов 
пьезотермообработки и соотнош ения 
компонентов, а так ж е  введения разл и ч­
ных добавок можно изменять в широком 
диапазоне свойства получаемого м ате­
риала — древолита. Так, д аж е  из одно­
го и того ж е состава композиции, со­
стоящ его, например, из струж ки толщ и­
ной 0,2—0,4 мм с включением 20 % 
мелкой фракции, смеш анной с 15 % 
связую щ им К Ф -М Т-П , изменяя только

давление прессования, можно полу­
чить древолит с пределом прочности 
при статическом изгибе от 5 до 70 М Па 
(50— 700 к гс /см 2).

Д л я  повышения атмосферостойкости 
и уменьш ения разбухания древолита в 
Д К К  вводят параф ин в расплавленном 
состоянии или в виде эмульсии (1— 2 % 
от массы древесины ). Однако при дли­
тельном воздействии воды или водяных 
паров параф ин не обеспечивает доста­
точной водостойкости. Лучш ие резуль­
таты  повышения атмосферостойкости 
дает  модифицирование карбамидофор- 
мальдегидных смол меламином.

М ож но достичь повышения атм о­
сферостойкости другими методами, н а ­
пример путем применения в качестве 
исходного сырья очень тонкой стружки 
(до 0,1 мм) или древесного волокна, 
а такж е путем использования метода 
двойного смеш ивания. В этом случае 
струж ку сначала смеш ивают с м ало­
вязкой смолой 20 % -ной концентрации, 
которой струж ка частично пропитывает­
ся, а потом повторно смеш ивается уже 
со смолой 60 % -ной концентрации, пос­
ле чего древесно-клеевую композицию 
прессуют.

Д л я  повышения огнестойкости древо­
лита в Д К К  вводят антипирены, н а­
пример соли аммония ортофосфорной 
кислоты.

Технологический процесс изготовле­
ния облицовочных панелей состоит из 
следующих основных операций: подго­
товка и измельчение сырья, подготовка 
связую щ его, доизмельчение древесных 
частиц, суш ка измельченной древесины, 
дозировка и смеш ивание измельченной 
древесины со связую щ им веществом, 
суш ка Д К К , подготовка облицовочной 
пленки, дозировка и загрузка Д К К  и 
облицовочной пленки в пресс, прессова­
ние и технологическая вы держка, вы­
грузка панелей, кондиционирование и 
послепрессовая обработка (снятие з а ­
усенцев), отделка панелей.

Реж имы  прессования панелей: д а в ­
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ление 4— 10 М П а; тем пература 150— 
180 °С; технологическая вы держ ка 
150— 240 с при толщ ине 5 мм. В к а ­
честве сырья для изготовления Д К К  
применяются опилки и станочная 
струж ка. Связую щ им служ ит смола 
КФ -М Т-П.

Все технологические операции изго­
товления панелей, начиная с дозировки 
и загрузки Д К К  и облицовочной плен­
ки в пресс и кончая выгрузкой гото­
вых изделий, выполняю тся на установ­
ке П-135А, разработанной и изготов­
ленной в Украинском научно-производ­
ственном деревообрабаты ваю щ ем  о б ъ ­
единении М инлеспрома УС С Р 
(У крН П Д О ).

Установка состоит из пресса Д н еп ­

ропетровского заво да  тяж елы х прес­
сов марки Д А  2238А, оснащ енного н а ­
гревательны ми плитами и полуформа- 
ми, механизма форм ирования ковра 
Д К К  и вибропривода, механизма з а ­
грузки ковра в пресс, механизма з а ­
грузки облицовочной пленки, м еханиз­
ма съема и выгрузки панелей.

Установка работает в полуавтом ати­
ческом режиме и обслуж ивается одним 
оператором. Ее производительность 
35 тыс. м2 панелей в год при двух­
сменной работе.

Облицовочные панели пользую тся по­
вышенным спросом у потребителей, а 
производство их, использую щ ее вторич­
ные сырьевые ресурсы (опилки, ста ­
ночную струж ку), является  высокорен­

табельным. Так, на предприятиях, вы­
пускающ их облицовочные панели по 
технологии У крН П ДО  (например, на 
Берегометском J1K ПО  «Черновицлес»), 
себестоимость их составляет 4—5 р., а 
отпускная цена 6 р. 20 к.

У крН П Д О  на договорных условиях 
мож ет доработать техническую доку­
ментацию применительно к местным ус­
ловиям на установку пресс-формы, на 
модернизацию  пресса, технологию и пе­
редать ее заказчику, а такж е оказать 
помощь при внедрении производства 
облицовочных панелей. Однако изгото­
вить оснастку к прессам УкрНПДО 
возможности не имеет.

УДК 674.049

Модифицирование древесины ольхи карбамидоформальдегидным 
полимером на основе смолы МФПС-2
Л. В. ИГНАТОВИЧ, Г. М. ШУТОВ, А. С. ГАЛЬПЕРИН, В. И. ЛЕЖЕНЬ

Одним из перспективных способов улучш ения свойств д р е­
весины является  ее термохимическое модифицирование, поз­
воляю щ ее получить новый древесно-полимерный м атериал, 
который при сохранении анатомического строения древесины 
обладает улучшенными физико-механическими показателями. 
М одифицирование древесины так ж е  повыш ает долговечность 
изделий из нее (в частности, паркетных покры тий), 
дает  возмож ность зам енить древесину тверды х лиственных по­
род и, следовательно, расш ирить сырьевую базу  для произ­
водства паркетных изделий.

Проведенные исследования м одифицирования древесины 
ольхи составом на основе мочевиноф ормальдегидной пропи­
точной смолы М Ф П С -2 для применения такого м атериала 
в мебельной промышленности имели целью изучить влияние 
компонентов пропиточного состава и продолж ительности 
пропитки под давлением на физико-механические показате­
ли модифицированной древесины. Влияние режимов отверж де­
ния пропиточного состава на основе мочевиноф ормальдегид- 
ных смол довольно подробно исследовано в работе [1].

П ользуясь методом планирования эксперимента на основе 
симплекс-реш етчатых планов Ш ефф е, нам удалось значительно 
сократить объем экспериментальны х исследований, исключить 
необходимость в пространственном представлении слож ны х 
поверхностей, так  как исследуемые свойства можно опреде­
лить из полученных уравнений регрессии. При этом сохраняет­
ся возмож ность графической интерпретации результатов [2]. 
Так, использование симплекс-реш етчатых планов в иссле­
дованиях горячего прессования древесноструж ечны х плит поз­
волило изучить зависим ость выхода летучих продуктов смо­
лы от технологических парам етров и компонентов соста­
ва [3].

И зучалось влияние следую щ их ф акторов: Х\ — концентра­
ции пропиточного состава на основе смолы М Ф П С -2; 
Хг — содерж ания отвердителя (хлористого а м м о н и я); Хз  — 
содерж ания стабилизатора (м оноэтЗнолам ина); X* — продол­

жительности пропитки под давлением. Эти переменные 
факторы  варьировались соответственно в следующих пре­
делах: 50— 40 % ; 0,5— 1,5 % ; 0— 4 % ; 0,5—2 ч. При этом про­
долж ительность вакуум ирования древесины, предш ествую щ е­
го пропитке, и величина остаточного давления были постоян­
ными и составляли соответственно 20 мин и 20 кПа. 
О тверж дение пропитанных образцов осущ ествлялось по реж и­
му, обеспечиваю щ ему получение м атериала высокого каче­
ства. П арам етры  температурного реж им а такие: 60 °С
в течение 8 ч; 80 °С — 6 ч; 100 °С — 4,5 ч; 130 °С — 1,5—2 ч.

Среди рассм атриваем ы х физико-механических показателей 
были величина статической твердости в радиальной плоскости, 
сопротивление истиранию  и величина водопоглощения [4].

И сследования выполнялись в соответствии с матрицей 
планирования эксперимента. При обработке полученных д ан ­
ных брали не абсолю тные значения физико-механических 
показателей модифицированной древесины, а величину эф фек­
та  м одиф ицирования, определяемую  отношением м аксим аль­
ного из показателей модифицированной или натуральной 
древесины к минимальному.

После статистической обработки были получены уравне­
ния регрессии, связы ваю щ ие указанны е физико-механиче- 
ские показатели с исследуемыми факторами, и проверена 
адекватность уравнения по критерию Стьюдента.

Полученные адекватны е уравнения имеют вид: 
для  статической твердости в радиальной плоскости

?т= 2 ,7 Х ,+ 3 ,1 Х 2 + 2 ,4 9 Х з+ 2 ,7 9 Х 4—6,08Х ,* 2 —0,6 X 1X3 +  
+ 0 ,2 2 *  1 X t+ 6 ,0 2 * 2 * 3 — 4 ,1 8 X2X4 + 0 ,6 4 * 3* 4 ; 

для  сопротивления истиранию
Уи=  1,48Х| + 7 ,8 Х 2+ 3 ,3 7 Х з +  1 ,7 4 X4— 2 , 1 4 * 1 * 2 — 0 ,6 6 X 1X3 +

+  1 3 ,2 Х ,Х 4— 1 7,1 6X 2X 3—  12 ,0 6 X 2X 4— 5 ,86X 3X 4; 

д л я  величины водопоглощ ения
? В= 2 ,4 4 Х , + 2 ,1 7Х2 + 1 ,57Х з+3,9Х 4—0,02Х1 Х2+ 5 ,42Х , Х3 +  

+ 2 .5 6 Х , Х4+ 2 ,5 6 Х 2Хз +  3 ,2 6 * 2 X4 + 1,0 6 X3X4 .
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2,79 2,79

Рис. 1. Д и аграм м а «состав— свойства» твердости древесины 
ольхи в радиальной плоскости

Построенные по каж дом у уравнению  регрессии д и агр ам ­
мы «состав — свойства» показаны  на рис. 1— 3. Д ополнитель­
ными экспериментами бы ла установлена зависим ость ж и зн е­
способности пропиточного состава от соотнош ения его компо­
нентов. На рисунках ш триховыми линиями нанесены кри­
вые, соответствую щ ие ж изнеспособности состава 10 и 20 сут. 
По данным анали за  диаграм м  были определены значения 
факторов, при которых физико-механические показатели (эф ­
фекты модиф ицирования) максим альны  в области, ограничен­
ной заданной ж изнеспособностью  состава.

В результате совместного рассм отрения диаграм м  для по­
лучения наилучш их физических и механических свойств 
древесины ольхи, модифицированной составом на основе смо­

лы М Ф П С -2, были рекомендованы следующие значения 
исследуемых ф акторов при жизнеспособности состава не ме­
нее 20 сут: концентрация смолы 42—44 % ; содерж ание 
отвердителя 0,5— 0,6 % ; содерж ание стабилизатора 2,4—
2,8 % ; продолж ительность пропитки под давлением 0,5 ч.

При этом ф изико-механические свойства модифицирован­
ной древесины ольхи, вы раж енны е эффектом модифициро­
вания, имеют следую щ ие значения: статическая твердость 
в радиальной плоскости 2,5, сопротивление истиранию 2,0— 
2,6, величина водопоглощ ения 2,8—3,2. В случае определе­
ния эф ф екта модифицирования по отношению к натураль­
ной древесине дуба соответствую щ ие показатели будут равны 
1,33; 1,94— 2,52 и 1,25— 1,43.

Отсю да следует, что древесина ольхи, модифицированная 
мочевиноформальдегидной смолой М Ф ПС-2, обладает улуч­
шенными физико-механическими свойствами и способна зам е­
нить древесину тверды х лиственных пород в производ­
стве паркетных изделий.

По результатам  экспериментальных исследований р азраб о­
тана  технология производства лицевы х покрытий из модифи­
цированной древесины. На ее основе в ПО «Бобруйскдрев» 
создан опытный участок по производству паркетных щитов 
с лицевым покрытием из модифицированной пропиточным 
составом на основе смолы М Ф П С -2 древесины мягких листвен­
ных пород.

Рис.

Экономическа'я эф фективность производства паркетных щ и­
тов с применением модифицированной древесины была рассчи­
тана в сравнении с эффективностью  производства паркет­
ных досок с лицевым слоем из древесины дуба по форму­
ле [5]

9 = [ ( C i + E hK i ) - ( C 2+ E hK2)]N ,  
где Э  — экономическая эф фективность, р.;

N — годовой объем производства, м2;
С 1, С2 — себестоимость единицы продукции паркетной доски 

(лицевой слой из древесины дуба) и паркетного 
щ ита с пропитанным лицевым слоем соответствен­
но, р.;

Рис. 2. Д и аграм м а «состав— свойства» истирания древесины
ольхи

3. Д и агр ам м а  «состав— свойства» величины водопоглоще 
ния древесины ольхи
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Л ь Ki  — удельные капитальны е влож ения на производство 
1 м2 паркетных досок и щ итов соответственно, р.; 

£ н= 0 ,1 5  — нормативный коэфф ициент экономической эф ф ек ­
тивности.

Таким образом , при годовом объеме производства 
400 тыс. м2 экономия составит 1360 тыс. р.
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Сушилка для мелких фракций древесины
Я. М. ГНАТЫШИН, М. Г. СТАШКИВ, В. П. НОСЕНКО —  Львовский лесотехнический институт

Д л я  выполнения ряда технологических 
процессов деревообработки нужны не­
большие, компактные и вы сокоэф ф ек­
тивные сушилки. Особенно они необ­
ходимы при сушке мелких фракций и з­
мельченной древесины на небольш их д е ­
ревообрабаты ваю щ их предприятиях. 
Например, такие сушилки успешно 
можно использовать при производстве 
топливных брикетов, где влаж ность ис­
ходного м атериала долж на быть сниж е­
на до требуемого по технологии зн а ­
чения. Ш ироко подобные сушлки можно 
использовать при подготовке к сж и га ­
нию отходов лесопильных цехов (в л аж ­
ность опилок достигает 80 % ) и на дру­
гих участках производства.

Сущ ествую щ ие барабан ны е и другие 
типы сушилок громоздки, требую т боль­
ших площ адей и м атериальны х затр ат  
для их установки, а т ак ж е  зн ач и ­
тельных затр ат  энергии при эксплуа­
тации. Вместе с тем использование 
тепловой энергии в них недостаточно 
эффективно.

И сходя из этого авторы  р а зр аб о та ­
ли вертикально-противоточную  суш ил­
ку. Она проста в изготовлении, мон­
таж е, эксплуатации ,эконом ична (о б л а­
дает высокой эффективностью  исполь­
зования тепловой энергии). П р ед л агае ­
мая суш илка (см. рисунок) представ­
ляет собой вертикальный неподвижный 
цилиндр / ,  изготовленный из листово­
го ж елеза толщ иной 5— 6 мм, н ар у ж ­
ная стенка которого изолирована. По 
высоте внутренней стенки располож ены  
пять рядов отбойных щ итков 2 с укло­
ном к центру под углом 40°. В центре ци ­
линдра разм ещ ен вал 3, вращ аем ы й 
электродвигателем  9. На валу зак р еп ле­
ны пять рядов м алы х отбойных щ итков 5 
вала в виде конуса с углом раскры тия 
45° и вершиной кверху. Отбойные щитки 
на валу смещ ены вниз по отношению к 
неподвижным на высоту щ итка. В ни ж ­

ней части сушилки предусмотрен коль­
цевой короб 6, через который подает­
ся агент сушки. Д л я  выхода отработав­
ших газов и водяных паров в верхней 
части цилиндра сушилки предусмотрен 
кольцевой патрубок, на входной стороне 
которого располож ена м еталлическая 
сетка с фильтром 12 из асбестовой 
или другой подобной ткани.

М елкие ф ракции древесины поступа­
ют через короб 13 в кольцевой раструб 
14, находящ ийся в крышке цилиндра,

Материал

идут в корпус сушилки, а затем ссы­
паю тся на верхний неподвижный отбой­
ный щиток. Д ал ее  мелкие фракции пе­
ресыпаю тся на Вращательный щиток, 
имеющийся на центральном валу ци­
линдра. П ад ая  вниз, материал центро­
бежной силой отбрасы вается к при­
стенному щитку, поочередно проходя 
другие щитки.

Фактически сушка происходит в вер­
тикальном цилиндре на отбойных щ ит­
ках и во взвешенном состоянии при пере­
движении м атериала сверху вниз. П ере­
сыпание м атериала с одних щитков на 
другие увеличивает продолжительность 
пребы вания его в сушилке, Обеспечи­
вает лучш ее перемешивание с сушиль­
ным агентом, способствуя тем самым 
интенсификации процесса сушки.

В качестве сушильного агента ис­
пользую тся уходящ ие из котла газы 
(их температура примерно 200 °С и д ав ­
ление 980,39 П а ) . Из кольцевого ко­
роба, располож енного вокруг цилиндра, 
через сопла, размещ енные под отбой­
ным щитком, они поступают в нижнюю 
часть сушилки.

Газы, двигаясь снизу вверх, нагре­
вают падаю щ ие частицы древесины, ис­
паряю т из них влагу и удаляю тся вме­
сте с ней в верхней части сушилки.

Высушенный м атериал в нижней ча­
сти цилиндра через направляю щ ие пат­
рубки 7 поступает на шнековые пита­
тели 8.

Схема сушилки для мелких фракций 
древесины:

/  — ц илиндр; 2  — отб о й н ы е щ итки ; 3 — вал; 
4  — креп лен и е  в а л а ;  5 — отбой н ы е щ итки в ал а ; 
6 — ко л ь ц ево й  короб  , п одачи  суш ильны х газов; 
7 — п атр у б ки  у д а л е н и я  сухого  м ат ер и а л а ; 8  — 
ш нековы й п и татель ; 9 — э л е к т р о д в и га т е л ь ; 1 0 — 
дно ц и л ин д р а; 11 —  короб  д ля  у д ал ен и я  газо в ; 
12  — ф и л ь тр ; 13, 14 — к о р о б а  п одачи  в л аж н о го  

м ат ер и а л а
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В ращ аю щ ийся вал с отбойными щ ит­
ками приводится в движ ение электро­
двигателем через понижаю щ ий редук­
тор. Э лектродвигатель и редуктор р а з ­
мещены под цилиндром сушилки меж ду 
направляю щ ими патрубками. Скорость 
вращ ения вала составляет примерно 
10— 15 мин- 1 .

Производительность сушилки ф акти ­
чески определяется ее габаритам и , от 
которых зависит главны м образом  ско­
рость движ ения суш ильного агента 
вверх. При любом диаметре и высоте 
цилиндра суш илка долж на работать 
при скорости, не превыш аю щ ей ско­
рость витания наиболее легких частиц. 
Определенное влияние на производи­
тельность суш илки оказы вает тем пера­
тура сушильного агента, от которой з а ­
висит интенсивность испарения влаги.

Противоточная схема движ ения теп-

Новые книги------—
Методические рекомендации по тех­
нологии изготовления сопутствую щ их 
изделий из древесины для реализа­
ции населению ремонтно-мебельными 
предприятиями и ремонто-стоительными 
организациями. /  М инбыт Р С Ф С Р .— 
М.: Ц Б Н Т И , 1987.— 44 с. ил., Ц е ­
на 27 к.

В методические рекомендации вклю ­
чен перечень сопутствующих изделий, 
рекомендуемых для  изготовления ре­
монтно-мебельными предприятиями и 
ремонтно-строительными о р ган и зац и я­
ми. Рассказы вается  о технологических 
процессах изготовления щ итовых и 
брусковых деталей изделий из отхо­
дов древесины. Д л я  инженерно-техни- 
ческих работников мебельных и дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий.
Мерзлов В. Ф., Постол J l. М . П роиз­
водственная санитария на лесопильном 
предприятии.— М.: Л есн ая  пром-сть,
1987.— 104 с. Ц ена 35 к.

П оказано  влияние окруж аю щ ей сре­
ды и производственных вредностей на 
организм работаю щ их. Описаны 
устройство и содерж ание производст­
венных помещений, оборудование р аб о ­
чих мест, мероприятия по улучшению 
условий труда. Говорится о средствах 
индивидуальной защ иты  и реж им ах 
труда и отдыха на лесопильных пред­
приятиях. Д л я  рабочих лесопильно­
деревообрабаты ваю щ их предприятий. 
Единые нормы выработки и времени 
на ремонт деревянных бочек и ящ и­
ков. /  Госкомтруд С С С Р. Ц Б Н Т  при 
Всесоюз. науч.-метод, центре по о р га­
низации труда и управления произ­
водством.— М.: Экономика, 1987.—
62 с. Ц ена 20 к.

Единые нормы установлены на ремонт 
деревянных бочек и ящ иков с при­
менением современного оборудования. 
Педназначены для  обязательного при­
менения на всех предприятиях и в це-

лоносителей, как и возм ож ность исполь­
зования в качестве агента сушки ухо­
дящ их из котла газов, повыш ает эф ф ек­
тивность теплоиспользования установ­
ки и, следовательно, теплосилового хо­
зяй ства  предприятия в целом.

П ростота конструкции, деш евизна и 
надеж ность в работе обеспечиваю т ус­
пешное использование сушилки в ус­
ловиях деревообрабаты ваю щ их и др у ­
гих родственных им предприятий.

Аналитические исследования про­
цесса сушки в вертикальны х противо- 
точных суш илках проводились с целью 
определить оптимальные значения тем ­
ператур суш ильного агента, при кото­
рых обеспечиваю тся минимальные з а ­
траты  тепла. Установлено, что при н а ­
чальной влаж ности 60 %  и толщ ине 
слоя 10 мм, скорости суш ильного аген ­
та  0,7 м /с  расчетные значения темпе-

хах, независимо от их ведомствен­
ной подчиненности.
Бобиков П. Д . Изготовление худо­
жественной мебели: И зд. 3-е, пере- 
раб. и доп. Учебник для СПТУ — 
М.: В ы сш ая ш кола, 1988.— 288 с. Ц е ­
на 65 к.

Рассм отрена структура технологиче­
ского процесса изготовления мебели. 
О писы ваю тся обработка древесины и 
древесных м атериалов ручными ин­
струментами и механическим способом. 
Уделено внимание процессам склеива­
ния, облицовы вания, отделки и сбор­
ки мебели, изготовления декоративны х 
элементов и ш аблонов. Учебник мо­
ж ет быть использован при профессио­
нальном обучении рабочих на произ­
водстве.
Технологические режимы изготовления 
лы ж . Сборник технологических реж и­
мов деревообработки /  ВН П О мебель- 
пром.— М., 1988.— 148 с. Ц ена 1 р. 87 к.

Сборник р азраб отан  взамен выпу­
щ енного в 1978 г., в него вклю че­
ны технологические режимы изготовле­
ния и механической обработки лы ж . 
Реж им ы  дополнены новыми данными 
по результатам  научно-исследователь­
ских работ и обобщ ения опыта пере­
довых предприятий. Д л я  инженерно- 
технических работников предприятий, 
изготовляю щ их лыжи.
Л ивш иц  Р. М ., Добровинский Л . А. 
Зам енители растительных масел в л ак о ­
красочной промыш ленности.— М.: Хи­
мия, 1987.— 160 с., ил .— Библиогр.: 
373 назв. Ц ена 60 к.

П редставлены  зам енители раститель­
ных масел, используемых в рецептурах 
лакокрасочны х м атериалов воздушной 
и горячей сушки. О бобщ ен большой 
экспериментальны й м атериал по син­
тезу  заменителей и технологии их 
приготовления при производстве л ак о ­
красочных м атериалов. О писаны  прин-

ратуры  сушильного агента должны со­
ставлять 98— 147° С.

Н а экспериментальной вертикально- 
противоточной сушилке проведены ис­
следования сушки смеси коры с опил­
ками, фракционный состав которых из­
м енялся от 500 мкм до 30 мм с на­
чальной влаж ностью  60 —65 % . В каче­
стве суш ильного агента взят воздух, 
тем пература которого изменялась от 110 
до 200 °С. Скорость движ ения воз­
духа достигала 1 м /с. Конечная в л аж ­
ность сушимого м атериала колебалась в 
пределах 25— 30 %.

Экспериментальные исследования р а ­
боты данной сушилки продолжаю тся. 
Н ачато ее внедрение на Хустском ле­
сокомбинате для сушки отходов дре­
весины, идущих на изготовление топ­
ливных брикетов.

ципы составления рецептур лаков и 
красок с использованием новых ви­
дов сырья. Д л я  научных и инже­
нерно-технических работников, зан и ­
маю щ ихся разработкой новых видов 
сырьевых м атериалов и использованием 
их в лакокрасочной промышленности. 
Кулебакин Г. И. Столярное дело:
3-е изд.— М.: С тройиздат, 1987.—
144 с. Ц ена 70 к.

Приемы выполнения различных сто­
лярны х операций, описание ручного 
инструмента и способов его изготов­
ления и наладки. Д ан о  краткое опи­
сание свойств древесины. Приведены 
примеры изготовления некоторых из­
делий, рассказано  об опыте работы 
стары х мастеров изготовления худо­
жественной мебели. Д л я  широкого кру­
га читателей.
Федотов Г. Я- Волшебный мир дере­
ва: Книга для  учащ ихся старших
классов.— М.: Просвещ ение, 1987.—
240 с. Ц ена 1 р. 70 к.

Д аны  практические советы по исполь­
зованию  технологических приемов обра­
ботки древесных м атериалов в тр а ­
дициях народного декоративно-при­
кладного искусства. Описаны наиболее 
распространенные породы древесины 
с особенностями их строения, физи­
ческими и механическими свойства­
ми. У влекательно написанная книга 
рассчитана на широкий круг чита­
телей.

Яковлева К- Г. Л есная скульптура.— 
М.: Л есная пром-сть, 1988,— 216 с. 
Ц ена 2 р. 20 к.

Описаны приемы художественной об­
работки различного древесного матери­
ал а  с учетом особенности его тексту­
ры и природной пластики. Д л я  широ­
кого круга читателей любителей и ху- 
дож ников-проф ессионалов.
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Автоматизированные системы

Снижение материалоемкости мебели при ее проектировании
А. А. БАРТАШЕВИЧ — Белорусский технологический институт имени С. М. Кирова, А. П. ЗАБОРОНОК — Н П О  «Минскпроект- 
м еб ел ь»

УДК 6 8 4 :6 5 8 .2 7 2 .0 0 4 .1 8

Путей реш ения проблем ресурсосбереж ения много, но при 
прогрессирую щих темпах роста производства мебели (в Б С С Р  
в тринадцатой пятилетке оно долж но возрасти в 1,8 р аза ) 
и сравнительно стабильны х объем ах заготовляем ого древесно­
го сырья необходимо более интенсивно изыскивать новые 
и соверш енствовать сущ ествую щ ие пути сниж ения м атериа­
лоемкости изделий.

М атериалоем кость изделий в значительной мере предоп­
ределяется в процессе ее проектирования, поскольку зависит 
не только от рациональности конструкций, но такж е  от выбора 
материалов, технологии изготовления и многих других вопро­
сов, в том числе и от социальны х. В Б С С Р  вы явление и 
учет социальны х требований (наряду  с другими) уж е давно 
стали обычным делом при проектировании мебели [1]. Это 
подтверждено и первой республиканской вы ставкой мебели, 
проведенной в М инске в 1988 г., на которой было пред­
ставлено несколько интересных решений индивидуальных 
жилых комнат (И Ж К ). В основу их проектирования поло­
ж ена ж изнедеятельность конкретных .социальны х групп на­
селения.

Действительно, мебель (как  и одеж да или обувь) долж на 
быть диф ф еренцированной — для  пож илых людей, молодежи, 
школьников и т. д. П рестиж ность молодежной мебели з а ­
клю чается не столько в солидности стационарной обстановки, 
сколько в широкой возмож ности трансф орм ации жилой среды, 
ее многовариантности, интеграции изделий с бытовой техни­
кой и т. п. П редставленны е на вы ставке наборы  И Ж К  для 
молодых семей, ш кольников (студентов) как  раз подтвердили 
их соответствие основным ж изнедеятельны м  процессам при 
минимуме изделий.

Второй пример — трансф орм ирую щ аяся детско-ю нош еская 
кровать, рассчитанная на разны й возраст — вплоть до полного 
«взросления». С ростом ребенка мож ет «расти» и кровать, 
при этом меняется и ряд  ее функций, которые не о гр а ­
ничиваю тся только одной — быть местом для  сна. Таким об ­
разом, удачно реш аемы е социальны е задачи  одновременно 
способствуют и формированию  оптимального ассортимента, 
снижению м атериалоемкости мебели.

В процессе разработки  изделия одни и те ж е его потреби­
тельские свойства могут быть обеспечены применением р а з ­
личных м атериалов и конструктивных решений. С точки зр е ­
ния м атериалоемкости примеры рациональны х изделий, ос­
нованные на использовании оптимальны х сечений их элем ен­
тов, тонких древесноструж ечны х плит, Д В П  средней плотно­
сти, методов расчета приводятся в работах  [2, 3, 4].

Одним из наиболее эф фективны х путей сниж ения м ате­
риалоемкости изделий призвана стать система автом ати зи ­
рованного проектирования мебели (С А П Р М ). В настоящ ее

время ведется активная работа по ее созданию и внедрению 
[5, 6 ] . Н аряду  с другими организациям и в этой работе при­
нимает участие и объединение «М инскпроектмебель». САПРМ  
вклю чает в себя ряд  отдельных задач, среди которых осо­
бенно важ ен  поиск минимальной материалоемкости изделий.

В объединении «М инскпроектмебель» первую очередь САП РМ  
предполагается внедрить в 1990 г. Уже внедрена частная 
зад ач а  С А П РМ  «Оценочный расчет расхода сырья и мате­
риалов». С ее помощью на стадии эскизного проектирова­
ния оценивается м атериалоемкость изделий корпусной мебели 
для  сравнения вариантов проектных решений. П роектная ма­
териалоемкость рассчиты вается на стадии создания эскизного 
проекта изделий на основе временной методики, р азраб о­
танной в объединении в 1986 г. Д ан н ая  методика опреде­
ляет  ряд  конструкторско-технологических особенностей проек­
тируемого изделия, что позволяет оценить его материалоем­
кость на основе эскизного проекта.

М атериалоем кость проектируемого изделия по отношению к 
материалоемкости аналога (заменяемого изделия) оценивает­
ся с помощью формулы:

где Э  — количественная оценка сравнительного расхода 
м атериалов в денежном (в рублях) или натураль­
ном (м3, м2) вы раж ениях, получаемая за  счет внед­
рения в производство проектируемого изделия, в 
расчете на 1 млн. р. выпуска продукции;

М пр, М а — расчетное количество материалов в денежном или 
натуральном  вы раж ении соответственно проекти­
руемого и зам еняем ого (аналога) изделий;

С пр — проектная розничная цена новой модели изде­
лия (по действую щ ему прейскуранту) с тем же 
вариантом облицовки и отделки, что и в зам еняе­
мом изделии (для новой модели надбавка за  улуч­
шенные потребительские свойства принята на 5 % 
больш е по сравнению  с соответствующей надбав­
кой для аналога, р . ) ;

Са — действую щ ая розничная цена выпускаемого изде­
лия, р.

П рограм м ное обеспечение задачи  разработано на языке 
«П аскаль»  и функционирует на персональной ЭВМ ДВК-3. 
Работа  осущ ествляется в диалоговом режиме. Ниже показано 
начало работы на ЭВМ  и дан пример расчета материалов 
д ля  одной из щ итовых деталей.
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Введите наименование проекта (до 40 символов) 
Проект Б-4550
П роизводим расчет м атериалов: д а — 1, нет — 0 
1
Производим расчет Д С П , да  — 1, нет — 0 
1
Введите толщ ину Д С П  
16
Введите разм ер щ ита Д С П : длина, ш ирина, тип 
поверхности:
ф асад  — 1, корпус — 2, количество деталей в изделии 
1632, 560, 2, 2

П рипуск на механ. обраб. плит. 16
Припуски по длине и ширине шпона синт. 20 20
Р асход шпона синт. 1 .9 8 8 2 6 0 Е + 0 0
Припуски по длине матер, кром. 80
Расход матер, кром. 4 .7 3 6 0 0 0 Е + 0 0
Расход Д С П , расход ш пона строг., расход шпона
синт., расход матер, кром.
Расход л ак а  полиэф., расход л ака  Н Ц  1.898500Е + 00 
0 .0 0 0 0 0 0 Е + 0 0  3 .9 7 6 5 1 0 Е + 0 0  9.472 
+ 0 0  0.000000Е + 00 1 .062690Е + 00

Ещ е щиты Д С П  есть: да — 1, нет — 0 
1
Введите разм ер щ ита Д С П : длина, ш ирина, тип 
поверхности: 
и т. д.

Н аи м ен о в ан и е
м а т е р и а л а

Ед.
изм. в н а т у р а л ь ­

ном в ы р а ­
ж ении

Р а с х о д  на и здели е

в рублях
в круглы х 
л е с о м а т е ­

р и ал ах

Оператор, как  видим, вводит данны е о разм ерах  щ ита, 
типе поверхности (ф асад  или корпус) и количестве деталей 
в изделии, а ЭВМ  сам а назначает припуски, вы бирает пред 
усмотренные для конкретного варианта облицовочные и от­
делочные материалы , определяет их необходимое количество. 
Аналогично определяется расход пиломатериалов, фанеры, 
стекол, зеркал и других конструкционных м атериалов на 
изделие. После ввода данны х о каж дом  его элементе ЭВМ  
сводит расход м атериалов на все изделие в таблицу по форме:

П родолж ительность расчета м атериалов на одно изделие 
составляет 10— 15 мин и определяется только временем, з а ­
траченным на ввод исходных данных. Сокращ ение времени 
расчета в десятки раз по сравнению  с ручным способом 
позволяет оперативно определять материалоемкость всех в а ­
риантов изделия и вы бирать оптимальное решение по д ан ­
ному критерию.

На основании результатов расчета материалоемкости мож ­
но оценить трудоемкость, себестоимость и цены изделия, т. е. 
значительно повысить достоверность оптимизационных ре­
шений.

В заклю чение отметим, что вслед за  внедрением ЭВМ в 
проектную практику осущ ествляется и переориентация учеб­
ного процесса на каф едре технологии деревообрабаты ваю ­
щих производств, филиал которой уж е много лет функциони­
рует в объединении «М инскпроектмебель».
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Типовой проект бригадной формы орга­
низации труда в производстве древес­
новолокнистых пли т./В Н И И древ .— Ба- 
лабаново, 1988,— 88 с.— Ц ена 92 к.

Типовой проект содерж ит описание 
рабочих мест и их обслуж ивания, р а з ­
деления и кооперации труда, норми­
рования и оплаты труда в бригадах. 
П редставлен опыт бригадной формы ор­
ганизации труда в производстве д р е ­
весноволокнистых плит. Д аны  рекомен­
дации по внедрению типового проекта. 
П редназначен для специалистов пред­
приятий по производству Д В П .

Афанасьев А. Ф. Резчику по дереву.— 
М.: Моск. рабочий, 1988.— 256 с. Ц е ­
на 2 р. 90 к.

Обобщ ен практический опыт резьбы 
по дереву, использованы данны е нашей 
и зарубеж ной литературы . Описаны ин­
струменты и другие приспособления для 
худож ественной обработки дерева. Р а с ­
крыта технология резьбы как учебных, 
так  и более слож ны х поделок. И зло­
ж ены  основы подготовки резчика по д е ­
реву и маркетиста. Д л я  сам одеятель­
ных резчиков и профессионалов.

Нормативы численности рабочих по 
функциям обслуж ивания в производст­
ве древесностружечных п л и т ./В Н И И ­

древ.— Б алабаново, 1987.- 
на 23 к

35 с. Це-

П редставлены  нормативы численно­
сти слесарей-ремонтников, электромон­
теров по ремонту и обслуживанию  
электрооборудования, слесарей по КИП 
и автоматике, электросварщ иков, заточ­
ников деревообрабаты ваю щ его инстру­
мента, контролеров деревообрабаты ­
ваю щ его производства. С введением на­
стоящ их нормативов отменяются «Нор­
мативы численности вспомогательных 
рабочих в производстве Д С П » (1986 г .) . 
Рекомендую тся для применения на всех 
предприятиях и в цехах по производ­
ству Д С П .
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Некоторые особенности создания АСУТП в плитном производстве
О. А. АНДРИЕВСКИЙ, В. С. ТРАСКОВСКИЙ — Н П О  «М инскпроектмебель»

УД К  6 7 4 :6 5 8 .0 1 1 .5 6

К концу текущ ей пятилетки предприя­
тиям отрасли предстоит изготовить 
8,3 млн. м3 древесноструж ечных (Д С П ) 
и 664,3 млн. м2 древесноволокнистых 
(Д В П ) плит. Требования к качеству 
плит значительно повысились: необхо­
димо снизить до 60— 100 мк ш ерохо­
ватость ш лифованных плит [1], а пока­
затель допускаемой разнотолщ инности 
Д С П  довести до 0,2 мм. К омплексная 
м одернизация и автом атизация произ­
водства плитных м атериалов — один 
из путей реш ения поставленных задач .

В ыпускаю щ ие плиты отечественные 
предприятия оснащ ены  м еханизирован­
ными поточными линиями с непрерыв- 
но-дискретным характером  технологи­
ческого процесса и достаточно подго­
товлены для внедрения систем авто­
м атизации. О днако системы логиче­
ского управления действующ их цехов 
выполнены на контактно-релейных эл е ­
ментах, технологическое оборудование 
и транспортны е связи затрудняю т у с та ­
новку в поток измерительной и регу­
лирую щ ей аппаратуры . В связи с этим 
при реконструкции указанны х произ­
водств вопросы модернизации техноло­
гического оборудования и обеспечения 
технологического процесса контрольной 
и измерительной техникой и средства­
ми автом атизации необходимо реш ать 
одновременно.

П роектирование системы управления 
в таких условиях требует единого под­
хода как в области логического управ­
ления, т ак  и в регулировании техно­
логических параметров. П оскольку 
реконструкция производства осущ е­
ствляется на действую щ их предприя­
тиях, технические средства АСУТП 
долж ны  обеспечивать возмож ность по­
этапного внедрения и наладок на самом 
объекте автом атизации. Тип микро­
процессорного контроллера выбираю т 
в зависимости от преобладания р а з ­
личного вида функций управления на 
участке. Там, где использую тся в 
основном функции логического у п р ав ­
ления (вклю чения, отклю чения, пере­
ключения, выдержки времени, учет 
количества, контроль и си гн ал и зац и я), 
а функции регулирования незначитель­
ны, предполагается применение Ломи- 
контов. Например, в отделениях стру­
жечном и приготовления клея, на глав ­
ном конвейере, горячем и холодном 
прессах, в отделениях ш лиф ования и 
обрезки. На операциях сушки, осмоле- 
ния струж ки и ф орм ирования струж еч­
ного ковра основными функциями 
управления являю тся стабилизация и 
регулирование технологических п а р а ­
метров, поэтому для управления на 
Этих участках выбира^от Ремиконт.

П редполагаем ая структура распре­
деленной АСУТП производства Д С П  
представлена на рисунке, где показано, 
что контроллеры, управляю щ ие каж ды м 
участком, не связаны  меж ду собой, 
а вся исходящ ая от них информация 
передается в центральное устройство — 
Димиконт. Хотя указан ная централи­
зация  присущ а и такой структуре, она 
не влияет на надеж ность управления 
на каж дом  участке, так  как основные 
функции Д имиконта — сбор инф орм а­
ции и представление ее оператору.

Подобную информацию  можно полу­
чить и на пульте локального контрол­
лера. О тказ лю бого из контроллеров, 
управляю щ их процессами на участках, 
не влияет на надеж ность системы 
управления в целом. В связи с этим 
живучесть распределенной АСУТП зн а ­
чительно выше централизованных 
систем.

Распределение функций управления 
процессами по отдельным контроллерам 
позволяет работать над созданием и 
внедрением системы поэтапно (по к а ж ­
дому участку в отдельности), создает 
предпосылки для  простого ее расш и­
рения.

Конструктивное исполнение контрол­
леров позволяет эксплуатировать их 
непосредственно в производственных 
помещ ениях соответствую щ их участков 
технологического процесса, что сущ е­
ственно влияет на сокращ ение расхода 
кабельной продукции. С вязь между 
локальны ми контроллерами и Димикон-

том осущ ествляется на расстояние 
до 2 км по четырехпроводному кабелю.

Таким образом , слабая взаимосвязь 
в управлении между отдельными уча­
стками технологического процесса про­
изводства Д С П  обеспечивает возмож ­
ность создания распределенной АСУТП 
цеха Д С П . Ее достоинства:

вы сокая надежность и живучесть 
системы в целом и (за счет широких 
возможностей резервирования и само­
диагностики контроллеров) по участкам 
в отдельности;

возмож ность поэтапного создания 
и внедрения системы, а такж е простота 
ее наращ ивания;

снижение стоимости проектных работ 
за  счет исключения математического 
и программного обеспечения;

невысокие требования к квалиф и­
кации эксплуатационного персонала и 
возмож ность его переподготовки на 
месте;

возмож ность уменьшения в 5— 10 раз 
общ их затр ат  кабельной продукции при 
рациональном расположении ап пара­
туры [4] ;

невысокие требования к помещению 
д ля  разм ещ ения технических средств;

низкая потребляемая мощность (до 
400 ВА на каж дый контроллер) [1].

Д о л ж н а  быть предусмотрена возмож ­
ность оперативного управления техно­
логическим процессом и осуществления 
переналадок системы (если это требует-

Димиконт

1211 IS /4 15 16

Технологический процесс производства ДСП

С труктура распределенной АСУТП производства Д С П :
/ .  3, 6 — 8 — Л о м и к о н ты ; 2, 4, 5 — Р ем и к о н ты ; 9, 10, 11, 12, 13 — со о тв етств ен н о  отделени я  
с тр у ж е ч н о е , су ш и л ьн о е , п р и го то в л ен и я  к л е я , о см о л ен и я , ф о р м и р о в а н и я ; 14 — главны й конвейер; 

15 — го рячи й  пресс, 16  — ш л и ф о в ан и е  и о б р е зк а
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ся пр условиям производства) без 
специальных знаний вычислительной 
техники и програм м ирования обслу­
ж иваю щ им ее персоналом.

П рогресс в развитии микропроцес­
сорной техники в значительной степени 
повлиял на идеологию построения 
АСУТП. Вместо централизованных 
систем на базе  мини-ЭВМ  появилась 
возмож ность создавать распределенные 
АСУТП. К ак показы вает отечественный 
и зарубеж ны й опыт, ш ирокое внедре­
ние централизованны х АСУТП сдерж и­
вается их недостатками, влияющ ими 
на эффективность построения и исполь­
зования систем для  управления техно­
логическим оборудованием. Это в пер- 
ву й  очередь низкая надеж ность мини- 
ЭВМ  (а значит и всей системы ), высо­
кая стоимость проектных работ за  
счет необходимости разработки м ате­
матического и программного обеспе­
чения (примерно 50 %  общ ей стоимо- 
стй проекта), слож ность, а в ряде слу­
чаев и невозможность поэтапного внед­
рения и расш ирения АСУТП.

О течественная промышленность вы­
пускает ряд микропроцессорных систем 
(ГРА С -микро, М икро ДА Т, Ремиконт, 
Ломиконт, Димиконт и д р .) , позволяю ­
щих создавать распределенные АСУТП, 
которые в значительно меньшей мере 
обладаю т указанными выше недостат­
ками или д аж е  вовсе лиш ены некото­
рых из них.

Построение распределенных систем 
рассмотрено на примере АСУТП произ­
водства Д С П  с использованием микро­
процессорных контроллеров типа «Р е­
миконт», «Ломиконт», «Димиконт».

Ремиконт (РЕгулирую щ ий М и к р о ­
процессорный К О Н Троллер) — много­
целевой контроллер общ епромыш лен­
ного назначения, предназначенный для 
автоматического регулирования техно­
логических процессов [2]. Он представ­
ляет  собой многоканальное устройство, 
которое реализует П И Д  — закон  регу­
лирования и его модификации, вы пол­
няет динамические, статические и 
нелинейные преобразования, формирует 
сигналы задан и я , автоматического и 
ручного управления. Кроме того, он 
обладает эффективными возм ож ностя­
ми по организации каскадного, супер- 
визорного, многосвязного и програм ­
много регулирования, а такж е неслож ­
ного логического управления отдельны ­
ми или небольш ой группой взаим освя­
занны х технологических агрегатов.

Ломиконт (Л огический  М и к р о п р о ­
цессорный К О Н Троллер) в первую оче­
редь выполняет операции управляю щ ей 
логики, имеет таймеры и счетчики,

осущ ествляет обработку аналоговых 
сигналов (фильтрацию , интегрирова­
ние), П И -регулирование, интерполя­
цию и др. [3].

Димиконт (Д исплейны й М и кр о п р о ­
цессорный К О Н Троллер) предназначен 
для сбора информации от Ремиконтов 
и Ломиконтов, представления инф орм а­
ции оператору в виде таблиц, графиков, 
мнемосхем на цветном мониторе, ф орм и­
рования аварийной и предупредитель­
ной сигнализации, документирования 
и ведения истории протекания техно­
логического процесса. Кроме того, с его 
помощью мож но корректировать про­
граммы  и задан и я  связанны х с ним в 
локальную  сеть Ремиконтов и Л ом и­
контов.

К ак Ремиконт, так  Л омиконт и Д и м и­
конт — программируемые контроллеры, 
но для  работы с ними не нужны про­
граммисты. П рограм м ировать и р або­
тать  с этими контроллерами может 
проектировщ ик систем управления и 
персонал, обслуж иваю щ ий традицион­
ную релейную и аналоговую  а п п а р а ­
туру и не знаю щ ий вычислительную 
технику, методы и языки програм м и­
рования в общ епринятом смысле.

С помощью пультов, входящ их в 
комплект контроллеров, можно осущ е­
ствлять наладку  и переналадку алго ­
ритмов управления непосредственно на 
месте эксплуатации. При пропадании 
питания занесенные в пам ять контрол­
леров программы и информ ация со хра­
няю тся. Все контроллеры снабж ены  
встроенными средствами сам одиагно­
стики, обладаю т широкими функцио­
нальными возмож ностями резервиро­
вания.

Технологический процесс производ­
ства Д С П  можно разбить на условно 
локальны е отделения (участки) по 
выполняемым ими функциям.
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перераб. и доп.— М: Л есная пром-сть,
1988.— 144 с./К урсом  ускорения науч- 
но-технического прогресса. Цена 1 р. 
20 к.

Рассмотрены теоретические основы 
интенсификации процессов продольного 
пиления древесины, вопросы совершен­
ствования управления процессами пиле­
ния. П редставлены  технические, техно­
логические и организационно-экономи­
ческие аспекты интенсификации про­
цессов продольного пиления древеси­
ны. Д л я  инженерно-технических и науч­
ных работников деревообрабаты ваю ­
щей промышленности.
Черняк В. 3. Строительные уроки рус­
ских мастеров. (И з истории экономи­
ки строительного д е л а ) .— М.: Строй- 
издат, 1987.— 192 с., ил./Н ауч.-попул. 
б-ка школьника. Ц ена 35 к.

Популярно в увлекательной форме, 
на основе большого исторического м а­
териала показано развитие строитель­
ного дела в нашей стране от Древней 
Руси до наших дней. Рассказы вается о 
забы ты х, но полезных и в наше время 
технических, организационных и эконо­
мических решениях. Д л я  широкого кру­
га читателей.
Черепахина А. Н. Эстетика современ­
ной мебели:— Изд. 2-е, перераб. и 
доп .— М.: Л есная пром-сть, 1988.— 
224 с. Ц ена 90 к.

Описаны основные виды современной 
мебели и принцип ее проектирования. 
Раскры ты  художественные особенности 
современной меб.ели. Д л я  инженерно- 
технических работников и художников, 
заним аю щ ихся конструированием и из­
готовлением мебели.
Руководящие технико-экономические 
материалы по нормированию расхода 
сырья и материалов в производстве 
древесноволокнисты х п л и т ./В Н И И - 
древ .— Балабаново , 1986.— 189 с. Ц е­
на 1 р. 29 к.

М атериалы  разработаны  ВНИ Идре- 
вом совместно с Научно-исследователь­
ским институтом планирования и нор­
мативов (Н И И П иН ) при Госплане 
С С С Р. В брош юру включены инструк­
ции по нормированию расхода древес­
ного сырья и м атериалов в производ­
стве древесноволокнистых плит и дру­
гие руководящ ие технико-экономиче­
ские материалы. Предназначены  для ис­
пользования на предприятиях древес­
новолокнистых плит, объединениях и в 
планирую щ их органах  всех министерств 
и ведомств.
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Состояние и перспективы развития производства древесных плит 
на Украине
В. К. ГУК, Б. Я. З А Х О Ж А Й , А . Ф . НАТАЛИЧ, 3. Я. Ш ЕСТАКО ВА

Удовлетворение народного хозяйства и населения республики 
в продукции из древесины и на ее основе зависит, 
главным образом , от уровня развития плитной промыш ­
ленности. Древесноструж ечны е (Д С П ) и древесноволокнистые 
(Д В П ) плиты являю тся основным конструкционным м атериа­
лом в производстве мебели (спрос на которую пока не 
удовлетворяется) и корпусов радиотелевизионной аппаратуры . 
Атмосферостойкие плиты на основе фенолф ормальдегидны х 
смол и цемента находят ш ирокое применение в гр аж д а н ­
ском и промышленном строительстве.

В настоящ ее время на предприятиях М инлеспрома У С С Р 
производство Д С П  составляет 95,4 % общ ереспубликанского и 
сосредоточено в основном в ю го-западном районе респуб­
лики. Только одно предприятие — Солоницевский комби­
нат мебельных деталей мощностью 75 тыс. уел. м3 в год, 
на долю которого приходится 7,5 %  общ его объем а производ­
ства плит по министерству, находится в Д онецко-П ри- 
днепровском районе Украины.

В ю го-западном районе наибольш ие мощности по произ­
водству Д С П  располож ены  в И вано-Ф ранковской области на 
предприятиях объединения «П рикарпатлес» (309 тыс. уел. м3) 
и в Ровенской области на Костопольском дом остроитель­
ном комбинате (три цеха общ ей мощностью 275 тыс. уел. м3).

В настоящ ее время в системе М инлеспрома У С С Р Д С П  
выпускают 12 предприятий на 15 установках общ ей м ощ ­
ностью 1154 тыс. уел. м3 в год, из которых 5 оснащ ены 
импортным оборудованием. С реднегодовая мощность отдель­
ных установок колеблется от 12 до 148 тыс. уел. м3 в год.

З а  годы десятой и одиннадцатой пятилеток мощности по 
производству Д С П  возросли на 368 тыс. уел. м3. И з них 
246 тыс. уел. м3 были введены в одиннадцатой пятилетке. 
П рирост мощностей за счет технического перевооруж ения и 
реконструкции за  это время составил 174 тыс. уел. м3, 
в том числе в одиннадцатой пятилетке — 86 тыс. уел. м3.

В 1970— 1985 гг. были реализованы  крупномасш табны е 
мероприятия по техническому перевооруж ению  и реконструк­
ции производства Д С П  путем увеличения этаж ности горячих 
прессов, расш ирения и технического перевооруж ения складов 
сырья, отделений изготовления и сушки струж ки, о р ган и ­
зации участков ш лиф ования и раскроя плит. Лучш их резуль­
татов добились коллективы Ч еркасского завода  древесно­
струж ечных плит, Брош невского, Н адворнянского, Выгодского 
лесокомбинатов и С олоницевского комбината мебельных д е ­
талей.

В 1986— 1987 гг. проведено техническое перевооруж ение 
цеха Д С П  Тересвянского Д О К а на базе  комплекта оборудо­
вания фирмы « Р ау м а-Р еп ола»  (Ф и нлянди я), что позволило 
поднять его мощность на 40 тыс. м3. На Киевском ф а ­
нерном заводе введен новый цех по производству Д В П  сухим 
способом на базе  оборудования фирмы «Бизон» (Ф Р Г ). 
М ощ ность цеха 13,1 млн. м2.

П еренимая одобренный Ц К  К П С С  опыт работы Ивано- 
Ф ранковского обкома компартии Украины, ВП О  «Центро- 
мебель», «Ю гмебель» и П О  «Киевдрев», министерство уделяет 
больш ое внимание более полному использованию  в произ­
водстве плит отходов и низкосортной древесины, полу­
чаемой при рубках ухода за  лесом и лесозаготовках.

Так, удельный вес отходов и тонкомерной древесины в про­
изводстве плит в 1986 г. составлял 34,1 % .

Ф актический расход древесного сырья на 1 уел. м3 Д С П  
по М инлеспрому У С С Р в 1987 г. составил в среднем 
1,679 м3, а удельный расход связую щ его (карбамидной 
смолы) — 75,91 кг абс. сухой смолы.

С целью уменьш ения расхода карбамидных смол в произ­
водстве древесноструж ечных плит на предприятиях стали при­
менять лигносульфонаты  в качестве добавок к основным 
связую щ им.

Д л я  более рационального использования Д С П  в системе 
М инлеспрома У ССР организовано изготовление мебельных 
заготовок из отходов этих плит. Практически все производ­
ственные объединения имеют задания на выполнение этих 
работ. З а  двенадцатую  пятилетку предусмотрено переработать 
таким образом  140 тыс. м3 отходов Д С П , что сэкономит 
116 тыс. м3 плит.

К сожалению , ныне технический уровень промышленности 
Д С П  пока не обеспечивает выпуск продукции в необходимых 
объем ах и требуемого качества. Больш инство предприятий 
оснащ ено основным технологическим оборудованием, срок 
эксплуатации которого составляет 18— 25 и более лет.

Выполненный Украинским филиалом Гипродревпрома в 
1986 г. анали з технического уровня оборудования для 
производства древесноструж ечны х плит показал, что только
68,9 %  оборудования соответствует современному уровню. 
И з 29 наименований обследуемого оборудования только 
3 модели (струж ечны й станок Д С -7 , мельница Д С -8 и фор­
мирую щ ая маш ина Д Ф -6) соответствую т лучшим зарубежным 
аналогам . 15 моделей требую т модернизации. Остальное 
оборудование по ряду показателей (таких, как качество 
изготовления, надеж ность и др .) не соответствует предъяв­
ляемым требованиям и рекомендуется к снятию с производства 
с заменой более современными моделями. Физический износ 
оборудования в цехах Д С П  отрасли в среднем составляет
53,1 %.

По мере увеличения потребности в Д С П  для различных 
нуж д (производства мебели в 1,8 р аза , строительства 
в 2,3 р а за , маш иностроения в 1,6 р аза , ремонтно-эксплуата- 
ционных работ в 3 р а за ) разры в между, потребностью 
республики в плитах и объемами их производства возрастает 
и к 2000 г. составит более 500 тыс. м3.

Чтобы удовлетворить потребность республики в Д С П , мощ­
ности по их выпуску долж ны  составить к 2001 г. 2300 тыс. 
уел. м3 в год. В этой связи в республике за  период 1987— 
2000 гг. долж ны  быть введены новые мощности в объеме 
1389 тыс. уел. м3. При этом необходимо исключить морально 
устаревш ие и физически изношенные мощности пс  ̂ выпуску 
315 тыс. уел. м плит.

В связи  с этим в республике имеется острая необходимость 
в строительстве новых предприятий Д С П , поскольку дальней­
ший прирост мощностей за  счет реконструкции и техниче­
ского перевооруж ения не представляется возможным.

При выборе пром площ адок для  строительства новых цехов 
Д С П  будут учтены наличие сырьевой базы , а такж е обеспе­
ченность данного экономического района плитой собствен­
ного производства. В этой связи предусматривается строи­
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тельство двух новых цехов в Донецке-П риднепровском  
районе Украины мощностью по 110 тыс. м3 в год. Здесь 
имеется достаточное количество древесных отходов, а дефицит 
в Д С П  к 1990 г. составит 250 тыс. м3. Кроме того, в двенад­
цатой пятилетке предполагается осущ ествить расш ирение цеха 
Д С П  Солоницевского К М Д  с доведением его мощности 
до 220 тыс. м3 в год за  счет установки двух новых 
комплектов линий СП-110. Сущ ествую щ ее оборудование 
цеха Д С П -75  будет дем онтировано с пуском новых линий 
в эксплуатацию . На освободивш ихся площ адях  предполагается 
установить две линии ш лиф ования Д Л Ш -100  и четыре ком­
плекта линий для раскроя плит.

П ланируется строительство новых цехов и в ю го-западном 
районе в тех местах, где имеется деф ицит Д С П : Ж и то ­
мирская, Черниговская, Ч ерновицкая области, а  такж е  Л ьвов- 
ско-Волынский регион.

При реконструкции и техническом перевооруж ении пред­
приятий отрасли предусм атривается проведение работ, н а ­
правленных на повышение технического уровня оборудования 
по всему технологическому процессу производства плит. 
На участке изготовления струж ки необходимо зам енить 
устаревш ее технологическое оборудование, установить м етал­
лоискатели и новые рубительные маш ины, механические 
сортировки щепы и дезинтеграторы , центробежны е станки, 
вибролотки и магнитные сепараторы  к ним для очистки 
от инертных м атериалов, металлических включений и грубых 
древесных частиц. Все это позволит повысить работо­
способность струж ечных станков, получать струж ку стаби ль­
ного качества.

На участке сушки струж ки необходимо увеличить единич­
ную мощ ность суш ильных агрегатов, оснастить сушильные 
установки системами автом атического регулирования про­
цесса сушки, обнаруж ения и подавления пож аров с при­
менением датчиков влаж ности сырой и сухой струж ки.

С целью организации производства плит с м елкоструктур­
ной поверхностью на участке сепарации сухой струж ки 
необходимо использовать комбинированные ситовые сорти­
ровки, мельницы Д М -8 с вибролотками к магнитным сеп а­
раторам ,. Д л я  сухой струж ки и пыли следует установить 
вертикальные бункеры с обеспечением дозирования при пода­
че в смесители.

Участки форм ирования струж ечного ковра необходимо 
оснастить формирующ ими маш инами с пневматическим ф р ак ­
ционированием струж ки в наруж ны х слоях для  выпуска 
плит с мелкоструктурной поверхностью , пригодных для  л ам и ­
нирования.

На участках прессования в первую очередь необходимо 
м одернизировать главны е конвейеры и прессы для подпрессов- 
ки в целях сокращ ения ритма их работы  и обеспечения 
возможности уменьш ения цикла горячего прессования. Д л я  
повышения надежности работы  оборудования и достиж ения 
постоянства парам етров технологического процесса следует 
перейти от контактных схем электроавтом атики к бесконтакт­
ным логическим управляю щ им  системам циклового про­
граммного управления на участках: осмоления струж ки, 
формирую щ их маш ин, главного конвейера, прессов для 
подпрессовки и горячего прессования.

С целью увеличения производительности установки го р я­
чего прессования и улучш ения качества выпускаемых плит 
необходимо там , где это возм ож но, увеличить этаж ность и 
установить механизмы одновременного смы кания плит прессов, 
соверш енствовать гидравлические схемы их, а такж е  за гр у ­
зочные и разгрузочны е устройства, внедрить на базе 
микропроцессорной техники путем непрерывного со гл асо ва­
ния фактических парам етров прессования с предусмотренными 
технологическими реж им ам и системы регулирования про­
цесса прессования плит.

П роцесс прессования древесноструж ечны х плит может 
быть интенсифицирован с доведением продолж ительности 
прессования до 0,2— 0,1 м ин/м м  толщ ины  за  счет применения 
бы строотверж даю щ ихся малотоксичных смол, обогрева плит 
пресса перегретой водой или высокотемпературными о р га ­
ническими теплоносителями (В О Т ). При этом наиболее эф ­

фективным является технологический процесс, предусматри­
ваю щ ий формирование струж ечного ковра на гибких сетчатых 
поддонах с последующим прессованием в двухэтажных 
прессах и обогревом плит пресса ВОТ.

К алибровать и ш лиф овать полноформатные Д С П  предусмот­
рено на отечественном серийно выпускаемом оборудовании, 
реж ущ им  инструментом, в котором будут абразивны е цилинд­
ры, разработанны е Л ьвовским лесотехническим институтом. 
Такое оборудование в настоящ ее время успешно эксплуати­
руется на семи предприятиях: Тересвянском ДО К е, Брош- 
невском Л  К, Берегометском Л  К, Калиновском Э ЗДМ , 
Костопольском Д С К , Солоницевском КМ Д, Черкасском ЗД С П . 
При этом повы ш ается производительность труда, сокращ ается 
численность работаю щ их. Так, при внедрении 7 модернизи­
рованных станков условно вы свобож дается 21 чел., экономи­
ческий эф ф ект составляет около 1,5 млн. р.

Раскрой древесных плит на заготовки, как правило, будет 
производиться на предприятиях-изготовителях по оптимиза­
ционным планам  раскроя, реализуемым с помощью ЭВМ. Это 
позволит повысить полезный выход заготовок примерно на 
3 % и полнее использовать технические возможности совре­
менных высокопроизводительных агрегатов на этой операции.

В двенадцатой  пятилетке предусм атривается путем центра­
лизованного раскроя Д С П  получить 84750 тыс. м2 щитовых 
мебельных заготовок.

В перспективе особое внимание будет обращ ено на р аз­
работку и организацию  производства малотоксичных смол, 
сниж аю щ их содерж ание в плитах токсичных веществ и 
выделение свободного ф орм альдегида до 10 мг на 100 г плиты 
против 30 мг, вы деляю щ ихся из плит на обычных карба- 
м идоформальдегидны х смолах. В результате улучш атся усло­
вия труда рабочих и экологическая ситуация, повысится 
конкурентоспособность Д С П  на мировом рынке.

Д л я  сокращ ения расхода смол, применяемых в производ­
стве плит (а следовательно, и их токсичности), будут внедрены 
разрабаты ваем ы е У крН И И М О Д ом  и Днепропетровским хи­
мико-технологическим институтом активированные жидкости, 
что даст  экономический эф ф ект для цеха мощностью 
100 тыс. м3 до 180 тыс. р. в год. Значительную  выгоду 
принесет внедрение технологии производства Д С П  с понижен­
ным расходом карбам идоформ альдегидной смолы (2—3 р /м 3).

П овы сить производительность пресса и снизить энерго­
затраты  позволит внедрение разрабаты ваем ы х УкрНИИМ ОДом 
оборудования и технологии для предварительного прогрева 
горячим воздухом и подпрессовки древесностружечного ковра 
в ленточно-валковом прессе, оснащ енном камерами нагрева. 
Р еали зац и я  этой разработки  института поможет значительно 
интенсифицировать производство Д С П .

В двенадцатой пятилетке ассортимент выпускаемых Д С П  
будет расш ирен, главным образом , путем выпуска плит по­
ниженных толщ ин и атмосферостойких (на основании иссле­
дований, выполненных У крН И И М О Д ом ). Промышленное 
освоение производства плит пониженных толщин на пред­
приятиях М инлеспрома У С С Р начато в 1984 г. П Л О  «При- 
карпатлес». По разработанной  УкрН И И М О Дом технологии 
на Н адворнянском Л К  выпущено несколько опытно-про­
мышленных партий плит толщ иной 12 мм. П оказатели их 
физико-механических свойств соответствуют требованиям стан­
дар та , ш ероховатость поверхности составляет 50— 60 мкм. 
В 1985 г. таких плит толщ иной 12 мм было выпущено
388,7 тыс. м2, что сэкономило за  год около 50 тыс. р. Эти 
плиты были использованы  Ивано-Ф ранковским мебельным 
комбинатом для декоративны х накладок и полок комбиниро­
ванных ш каф ов в наборе «К алина* и Львовским ПО 
«Электрон» для  изготовления корпусов телевизоров. П ри­
менение плит пониженных толщ ин сэкономило Львовскому 
ПО «Электрон» около 280 тыс. р. в год.

Больш ое распространение в следующ ей пятилетке получат 
разрабаты ваем ы е У крН И И М О Д ом  автоматические системы 
управления производством Д С П  с использованием отечест­
венной элементной базы . Следует иметь в виду, что оте­
чественные заводы  древесноструж ечны х плит являю тся высо­
коавтоматизированными предприятиями, оснащенными сред-
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Дх*— минимальный прирост i -го частного показателя 
ТЭУП, необходимый для  вы равнивания уровня р а з ­
вития Дг-го отстаю щ его направления на предприя­
тии;

а*— статистически определенный коэффициент регрессии 
при i -м частном показателе, характеризую щ ем  от­
стаю щ ее направление.

Следую щее ограничение можно записать в виде

2а,Л х ,-^  2 Ьк, 
i= l

где k  — количество мер повышения ТЭУП, отстаю щ их в р а з ­
витии, согласно оценочному уровню в зависимости 
от достигнутой величины.

На основе данного ограничения возможны три варианта 
решения задачи:

1. М инимальное условное высвобож дение численности р а ­
ботаю щ их в результате подтягивания отстаю щ их в р азв и ­
тии направлений повышения ТЭУП относительно оценочного 
(сравнительного) уровня не исчерпывает планируемый рост

5
производительности труда s < п ) .  В этом случае

часть задания  по условному высвобождению  численности р а ­
ботаю щ их за  счет внедрения оргтехмероприятий планирует­
ся по наиболее эффективным направлениям ТЭУП.

2. М инимальное условное высвобож дение численности р а ­

ботаю щ их равняется планируемому росту ПТ ( 2 й * = Э п).

При этом считается, что зад ач а  по планированию  н ап р ав ­
лений повышения ТЭУП решена.

3. М инимальное условное высвобож дение численности р або­
таю щ их подсчитывают по выраж ению

2&*>эп.

В качестве оценочного (сравнительного) в данном случае 
следует брать более низкий уровень развития этих мер.

Д л я  определения планового задан и я  на предприятиях по 
росту ПТ на основе повышения ТЭУП следует устанавли­
вать нормативный рост ПТ, определяемый через показатель 
условного вы свобож дения численности работаю щ их и норм ати­

вы роста ПТ. Величина максимального норматива роста ПТ 
в результате повышения ТЭУП определяется через показа­
тель условного высвобож дения численности работаю щ их к 
объему выпускаемой тары  за  анализируемый период.. Эко­
номическая предпосылка достиж ения высокого уровня ПТ — 
пропорциональное развитие направлений повышения ТЭУП, 
влияю щ их на рост ПТ.

Отстаю щ ими направлениями повышения ТЭУП являю тся 
не достигш ие своего значения — среднеотраслевого, средне­
прогрессивного или нормативного — в зависимости от оценоч­
ного (сравнительного) уровня, принимаемого за критерий 
пропорциональности на конкретном предприятии. Оценочным 
уровнем являю тся среднеотраслевые, среднепрогрессивные и 
эталонны е значения.

З а  критерий пропорциональности на предприятиях выби­
раю т тот оценочный (сравнительный) уровень развития на­
правления повышения ТЭУП, которого достигла больш ая их 
часть.

Расчеты  по ТП О  «Свердлеспром» подтвердили, что перво­
степенное влияние на рост ПТ оказы вает внедрение про­
грессивной технологии (37,1 % ) , на следующем месте — эф ­
фективное использование производственных фондов (18,9 % ), 
затем  идет реконструкция цехов (10,2 % ) и, наконец,— мо­
дернизац ия действую щ его оборудования (8,9 % ). Д оля сум­
марной дисперсии составляет 75,1 %.

В качестве норматива роста производительности труда 
( / / п т ) принимаем величину относительного высвобождения 
численности работаю щ их (расчет ведется на единицу выпу­
щенной продукции)

где В п— величина условного высвобож дения численности р а ­
ботаю щ их за  счет влияния направлений повыше­
ния ПТ;

V  — выпуск комплектов деталей деревянной тары , тыс. р.
Установлено, что на предприятиях ТП О  «Свердлеспром» 

имеются резервы роста ПТ. Так, в П Л О  «Свердлес» # пт 
составляет 1,07; в П Л О  «С еровлес»— 1,04; Талицком Л П К  — 
1,03; С евероуральском Л П Х — 1,01.

З а  максимальную  величину норматива условного вы свобож ­
дения численности работаю щ их принимается средневзвеш ен­
ное значение соотнош ения B J V ,  определяемого за 3—5 лет 
(по предприятиям конкретного объединения).

Основные предпосылки установления данного интервала т а ­
ковы. Н орматив условного высвобож дения численности р а ­
ботаю щ их, устанавливаем ы й предприятию, долж ен быть про­
грессивным. В этом случае следует ориентироваться на ис­
пользование резервов роста П Т  благодаря повышению техни- 
ко-экономического уровня производства. П редприятиям с низ­
ким уровнем П Т  задания  по ускорению ее роста устанав­
ливаю тся, как  правило, на уровне среднепрогрессивного 
значения.

--------------------------- ОБЪЯВЛЕНИЕ-----------------------------
Костромское СКБД-1 принимает заказы на проектирование электрон­
ных систем управления для автоматических линий и станков с приме­
нением программируемых контроллеров, оказывает помощь в приоб­
ретении контроллеров, вводе программ и в пуско-наладочных 
работах.
С предложениями обращаться по адресу:
156603, г. Кострома, Васильевское шоссе, СКБД-1.
Тел. 4-68-93
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Охрана труда

Автоматизация акустических расчетов
Н. Н. ЧЕРЕМНЫХ, Н. И. КАНУННИКОВ —  У Л Т И, И. Г. ЛЕСИКОВ, В. А. ИВАНОВ, Д. А. СОЛОВЕЙЧИК — Гипродрев

УДК 6 7 4 .0 5 :6 2 8 .5 1 7 .2 .0 1 1 .5 6 .0 0 1 .6 3

На этапе проектирования производственного помещ ения необ­
ходимо зн ать возмож ны е (ож идаем ы е) парам етры  ш ума при 
работе установленного здесь или на территории предприя­
тия технологического и транспортного оборудования. Знание 
этих парам етров позволит учесть в проектных решениях 
ш умопониж аю щ ие мероприятия.

Р азр або тан н ая  У Л ТИ  и внедренная в Гипродреве (г. Л е ­
нинград) система автом атизации  акустических расчетов в 
лесопильно-деревообрабаты ваю щ ем  производстве позволяет 
проводить шесть акустических и девять ш умозащ итны х расче­
тов.

Это дает  возмож ность, во-первых, анали зировать практи­
чески все ситуации в оценках шума от разм ещ аем ого 
оборудования как  в помещении, так  и на прилегаю щ ей 
к нему территории.

В о-вторых, предварительный расчет ш умозащ итного меро­
приятия позволяет количественно и качественно оценить его 
возможную  эффективность.

В данной работе использованы  основные расчетные з а ­
висимости из источников [1, 2, 3, 4 ].

Д л я  проведения указанны х расчетов готовятся исходные 
данные и записы ваю тся в определенной последовательно­
сти. Д л я  каж дого из 15 возмож ных расчетов р а зр аб о та ­
на соответствую щ ая форма. Исходные данны е записы ваю тся 
построчно с первой позиции, но не более 80 символов 
в каж дой строке. В первой строке для каж дой формы 
указы вается код работы ; во второй строке — количество 
реш аемых задач ; в третьей — код реш аемой задачи ; в чет­
вертой — наименование объекта. В дальнейш ем  запись исход­
ных данны х для  любой формы продолж ается с пятой 
строки.

Н иж е перечислены н азвания  задач , реш аемы е с помощью 
разработанной системы:
— Источники ш ума располож ены  в производственном по­
мещении; расчетны е точки располож ены  в том ж е поме­
щении, что и источники ш ума. З а д а ч а  реш ается для  двух 
случаев: с акустической обработкой, без акустической об­
работки.
— Источники ш ума располож ены  в помещении, смежном с 
изолируемым. Ш ум проникает в изолируемое помещение че­
рез ограж даю щ ие конструкции. О ба помещ ения соразмерны .
— Источники ш ума располож ены  в помещении, смежном 
с изолируемым. Шум проникает в изолируемое помещение

через ограж даю щ ие конструкции. Помещение с источниками 
шума длинное и плоское, а изолируемое помещение — 
соразмерное.
— Источники шума располож ены  в здании, а расчетные 
точки — на территории. Ш ум в атмосферу проникает, через 
ограж даю щ ие конструкции. Помещение плоское или длинное.
— Источники шума располож ены  на прилегающ ей к защ и щ а­
емому от шума помещению территории; шум в помещение 
проникает через его ограж даю щ ие конструкции.
— Расчет акустической эффективности звукоизолирующего ко­
ж уха со звукопоглощ ением на внутренних поверхностях.
— Расчет ослабления шума экраном, установленным перед 
источником шума в помещении в зоне прямого звука.
— Расчет ослабления шума кабиной наблюдения конструкции 
Вологодского Г К Б Д .
— Расчет защ итного мероприятия для оператора рубитель- 
ной машины.
— Расчет необходимого расстояния для требуемого сниже­
ния шума.
— Расчет требуемой звукоизоляции окон производственно­
го помещения. П омещ ение соразмерное. Источники шума на­
ходятся в здании, расчетные точ'ки — на территории.
— То ж е, помещение длинное или плоское.
— Расчет требуемой звукоизолирую щ ей способности о гр аж ­
дений, отделяю щ их участок повышенного шума (выгородка 
в цехе для сильно ш умящ его источника).
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Производственный опыт

Новая технология проварки фанерного сырья с применением 
секторных накопителей
А. А. КУЗИН —  Зеленодольский  ф анерны й за в о д

УДК 6 7 4 .0 9 3 .2 6 .0 3 .0 4 6

Целый ряд технологических операций, 
связанны х с гидротермической о бра­
боткой фанерных чураков в откры­
тых варочных бассейнах, требует совер­
ш енствования. Необходимы более т щ а ­
тельная сортировка чураков по д и а ­
метрам и сортам , м еханизация набора 
чураков в пакеты, более полное их пог­
ружение в воду, облегчение выгрузки 
пакетов из бассейнов и их транспор­
тирования до раскаточных площ адок, 
строгий учет чураков. Требуется более 
полно использовать мощность консоль­
но-козловых кранов.

Все эти недостатки обычной техно­
логии проварки фанерны х кряж ей  в 
бассейнах поможет устранить исполь­
зование секторного накопителя, на 
конструкцию которого получено а в ­
торское свидетельство №  1321647 (пуб­
ликация в бюллетене «Открытия, изоб­
ретения» №  25 за  1987 г .).

Наиболее эф фективен секторный на­
копитель в комплексе с необходимым 
оборудованием (рис. 1— 3).

Рис. 1.

Конструкция накопителя вклю чает в 
себя основание 1 и б ар аб ан  2 с дву­
мя торцовыми стенками 3, разделен ­
ный на секторы радиальны ми пере­
городками в виде решеток 4. Б ар аб ан  
вращ ается на неподвижной оси 5,

концы которой закреплены  на верти­
кальны х стойках основания 1. Одними 
концами цепи 6  закреплены  на внеш ­
них кромках решеток, а свободными 
концами — с соседними реш етками 
посредством зам ков 7. К верш инам 
стоек основания приварена траверса  8, 
а к ней — грузовая скоба 9. К одной 
торцовой стенке ж естко прикреплено 
цевочное колесо 10, введенное в з а ­
цепление с шестерней 11, которая з а ­
креплена на одной консоли вала  12. 
На другой конец вал а  12 н асаж ен  ш тур­
вал 13.

Секторный накопитель установлен с 
минимальным зазором  к поперечному 
конвейеру, предназначенному для  з а г ­
рузки чураков. Н аверху каркаса  14 
этого конвейера находится настил, 
состоящ ий из горизонтально располо­
женных ж елобов 15. Их продоль­
ные кромки направлены  вдоль д в и ­
ж ения горизонтального секционного 
конвейера и располож ены  перпенди­
кулярно движ ению  поперечного кон­
вейера. Ж елобы могут быть выпол­
нены из стандартного ш веллера. Они 
располож ены  на цепях 16, охваты ваю ­
щих звездочки 17, находящ иеся на 
соответствую щ их ведущ ем и ведомом 
валах  18, опираю щ ихся на подш ип­
ники 19 и вращ аю щ ихся от приво­
д а  20. На поперечном конвейере имеют­
ся так ж е  ж естко закрепленны е отбой­
ные щиты 21, которые при необходи­
мости можно снимать.

Располож енны й над поперечным кон­
вейером горизонтальны й секционный 
конвейер имеет неподвижные 22  и по­
воротные 23  секции. С екция 23 может 
поворачиваться вокруг оси 24 посред­
ством пневмоцилиндра 25 или, если 
необходимо, посредством рукоятки 26 
меж ду дуговыми пластинами 27. С ек­
ция 23  уравновеш ена грузам и 28  отно­
сительно оси 24. Все неподвижные и 
поворотные секции горизонтального 
конвейера имеют одинаковые кониче­
ские рифленые ролики 29. П еред пово­
ротной секцией над роликами 29 под­
веш ена ш торка 30, полож ение кото­
рой мож но регулировать.

М еж ду последним роликом пово­
ротной секции под продольной осью 
горизонтального секционного конвейера 
и перед передними концами ж елобов 15

поперечного конвейера находится ка­
чалка 31 с двумя рычагами, располо­
женными под углом и имеющими об­
щую ось и центр вращ ения. На одном 
рачаге  закреплен груз, на другом — 
ф лаж ок. З а  другими концами желобов 
на противоположной стороне настила 
поперечного конвейера закреплена ог­
раничительная стенка 32. Расстояние 
м еж ду осью вращ ения качалки и огра­
ничительной стенкой превыш ает длину 
чурака 35, а расстояние между огра­
ничительной стенкой и флаж ком , уста­
навливаем ое посредством груза качал­
ки, меньше длины чурака.

На валах  всех роликов горизонталь­
ного секционного конвейера закреп­
лены звездочки 33, приводимые во вр а ­
щение цепями 34. Сами ролики вра­
щ аю тся на поворотной секции цепя­
ми 34, протянутыми на другой сторо­
не горизонтального секционного кон­
вейера.

Н абор чураков в пакеты в секторном 
накопителе происходит автоматически. 
При вращ ении роликов горизонталь­

Рис. 2.

3 2 Деревообрабат ывающ ая промышленность, 1988/10Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



ного секционного конвейера чураки, 
двигаясь по нему слева направо, сор­
тирую тся по диам етрам . При этом их 
разм ер контролирует ш торка 30. В ис­
ходном положении поворотная сек­
ция 23 находится горизонтально к пнев­
моцилиндру 25. Первый правый чу- 
рак (м алого диам етра) на правой не­
подвижной секции 22 (см. рис. 2) про­
ходит под ш торкой, не отклоняя ее, 
и поступает на поворотную секцию, 
когда она установлена горизонтально. 
Следующий чурак (больш его ди ам ет­
ра) отклоняет шторку, которая пере­
брасы вает переклю чатель (на рисунке 
не п оказан ). При этом срабаты вает 
пневмоцилиндр, переводя в нижнее 
наклонное положение поворотную сек­
цию 23  на оси 24, которая одновре­
менно является  валом первого роли­
ка 29. Затем  второй чурак сходит на 
настил поперечного ж елобкового кон­
вейера, который в этот момент стоит. 
При этом передний конец чурака по 
ходу движ ения скользит и н ап р ав ­
ляется  продольными кромками соот­
ветствую щ его ж елоба строго поперек 
настила поперечного ж елобкового кон­
вейера до тех пор, пока задний конец 
чурака не сойдет с последнего ролика 
поворотной секции. Когда по инерции 
передний конец чурака, подравниваясь, 
упрется в ограничительную  стенку 32, 
задний конец чурака, сойдя с послед­
него ролика поворотной секции и про­
скочив мимо оси вращ ения качалки 31, 
наж м ет на ф лаж ок  качалки, она пере­
бросит переклю чатель. Включится при­
вод поперечного конвейера, остановится 
привод горизонтального и одновремен­
но по команде пневмоцилиндр под­
нимет поворотную секцию в горизон­
тальное положение.

Когда второй наклоненный чурак с 
поворотной секции ещ е не сошел, ш тор­
ка уж е отклоняется следую щ им, треть­
им чураком, поворотная секция оста­
ется в наклонном положении. Третий 
чурак, устрем ляясь вниз з а  вторым, 
останавливается на рифленых роликах 
поворотной секции. Он будет стоять, 
пока не освободится ф л аж о к  качалки, 
не передвинется настил поперечного 
конвейера, освободив место для  приема 
третьего чурака, и не включится го­
ризонтальный секционный конвейер. 
Д ал ее  включение и выключение кон­
вейеров повторяется.

П оследовательность работы  шторки, 
качалки, пневмоцилиндра и их стро­
гая  взаим озависим ость осущ ествляю тся 
несложной электрической системой. Она 
позволяет сортировать чураки по д и а ­
метрам, уклады вать их в строгой после­
довательности вдоль продольных кро­
мок ж елобов на настил перпендику­
лярно направлению  его движ ения, 
независимо от диам етров чураков. 
По мере дискретного передвиж ения 
настила поперечного конвейера чураки 
поштучно сваливаю тся с него в верх­
ний ближ айш ий сектор накопителя без 
кострения.

В исходном положении бар аб ан  сек­
торного накопителя, оснащ енного це­
вочным механизмом, заф иксирован 
штырем, которым фиксируется и ш тур­
вал 13 управления. С наполнением 
верхнего сектора накопителя рабочий 
отклю чает приводы конвейеров и з а ­
крепляет чураки двум я цепями 6, кон­
цы которых соединяет зам кам и 7. З а ­
тем, придерж ивая рукоятку ш турва­
ла  13, рабочий вы дергивает ш тырь и 
отпускает ш турвал. При односторон­
ней загрузке  каж дого  нечетного сек­
тора бар аб ан  под действием гр ав и та­
ционной силы загруж енного  сектора 
самопроизвольно поворачивается на 
полоборота так, что загруж енны й сек­
тор опускается в нижнее положение. 
После этого рабочий, заф иксируя ш тур­
вал предохранительным штырем, вклю ­
чает приводы конвейеров для  после­
дующ ей загрузки верхнего свободного 
сектора, противополож ного нижнему 
загруж енном у. При загрузке  каж дого 
четного сектора, когда бар аб ан  с та ­
новится уравновеш енным, рабочий л ег ­
ко поворачивает ш турвалом бар аб ан , 
чтобы загрузить любой соседний н е за ­
груженный нечетный сектор.

Скорость самопроизвольного пово­
рота б ар аб ан а  зависит от цевочного 
м еханизма. Чем меньше к. п. д. цевоч­
ного механизма, выполненного без 
скользящ их втулок, тем легче р або­
чему удерж ивать за  рукоятку ш тур­
в ал а  бараб ан  от самопроизвольного 
вращ ения после загрузки  нечетных сек­
торов. Накопитель, все секторы кото­
рого заполнены чуракам и, переносится 
краном за  грузовую  скобу, и бар аб ан  
полностью погруж ается в открытый в а ­
рочный бассейн. Выше уровня воды в 
бассейне находится только траверса 
8 с грузовой скобой, окраш енные в о ран ­
ж евый цвет.

Рис. 3.

В моменты погружения накопителя 
или его выгрузки производят строгий

учет всего провариваемого сырья. Д ля 
этого каж ды й варочный бассейн должен 
быть оснащ ен мерной линейкой или 
сообщ аю щ ейся стеклянной трубкой с 
мерными делениями и поплавком. Учет 
провариваемого сырья производится 
следующим образом. В начале пустые 
секторные накопители погружаю т в во­
ду и отмечают уровень воды до и после 
погружения в рабочем журнале. Под­
считывают объем пустых накопителей. 
Затем  накопители загруж аю т чураками 
и погружаю т для проварки в бассейн. 
П о разнице уровней воды определяют 
объем провариваемого сырья. Так, если 
площ адь зеркала  бассейна равна 100 м2, 
то уровень воды после погружения 
заполненных накопителей поднимется 
от, каж дого 1 м3 чураков на 1 см. Если 
ж е площ адь зеркала  бассейна состав­
ляет  50 м2, то уровень воды от каж дого
1 м3 чураков поднимется уже на 2 см.

После проварки чураков секторный 
накопитель устанавливается краном на 
раскаточную  площ адку перед конвей­
ером, подающим проваренные чураки в 
производство. Р азгрузка накопителей 
ведется в обратном порядке по срав­
нению с загрузкой. При этом рабочий 
ударом молотка по стержню зам ка 7 
освобож дает свободные концы нижнего 
загруж енного сектора, из которого чу­
раки вы катываю тся на площ адку. Не­
больш ое количество чураков, размещ ен­
ное в одном секторе, можно автомати­
чески или вручную поштучно накатить 
на конвейер подачи в производство. 
После выгрузки нижнего сектора нако­
пителя возникающ ий в барабане кру­
тящ ий момент от действия загруж ен­
ного верхнего четного сектора способ­
ствует вращ ению бараб ан а  на полобо­
рота. В это время рабочий, придержи­
вая  ш турвал за  рукоятку, выдергивает 
ш тырь и отпускает ш турвал. После по­
ворота бараб ан а  верхний загруженный 
сектор опускается в нижнее положение, 
а когда закончится выгрузка четного 
сектора, барабан  становится уравно­
вешенным. Поэтому, перед тем как р аз­
груж ать последующий сектор, рабочий 
долж ен в целях безопасности заф ик­
сировать штурвал предохранительным 
штырем.

Освобожденный от чураков сектор­
ный накопитель кран устанавливает 
на место загрузки к поперечному желоб- 
ковому конвейеру.

Д л я  расстроповки или строповки 
секторного накопителя с захватными 
устройствами крана при погружении 
накопителя в воду бассейна или выгруз­
ки предусмотрен специальный крюк, ко­
торым крановщ ик может из кабины 
дистанционно производить строповку 
или расстроповку накопителя без помо­
щи стропальщ иков. Крюк подвеши­
вается к траверсе крана, оснащенной 
поворотным устройством.

К аж дое предприятие может иметь 
более ста накопителей, три четверти 
общ его количеств которых всегда будет 
находиться в воде бассейнов, а осталь-
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ные — в местах загрузки , выгрузки и в 
запасе. О днако их следует попеременно 
менять местами: при загр у зке  чураков, 
транспортировке, погружении в воду 
бассейнов, выгрузке из бассейнов, 
транспортировке и разгрузке на кон­
вейере для подаЧи в производство. 
С ледовательно, значительное коли­
чество захватов и расцеплений сек­
торных накопителей с грузоподъемными 
маш инами будет посильно одному к р а ­
новщ ику без помощи стропальщ иков.

Применение секторного накопителя 
обеспечит максимальную  производи­
тельность при наборе пакетов чураков 
с наименьшим числом рабочих. О сво­
бодивш иеся рабочие станут только кре­
пить цепи и иногда поправлять отдель­
ные чураки, сваливш иеся с поперечного 
желобкового конвейера. Основные же 
операции будут производиться автом а­
тически.

Б л аго дар я  быстрой загрузке  и вы­
грузке чураков из бассейнов обеспе­
чивается оптим альная технология про­
варки чураков Полностью будет 
исключена отправка непроваренного 
сы рья в производство, значительно 
уменьш ится вероятность попадания гр я ­
зи и коры в бассейны, что позволит 
экономить воду и пар.

Вместе с тем откры вается возм ож ­
ность более строгого учета фанерного 
сырья в чураках (с точностью до 0,25—
0,5 м3) как  в отдельном накопителе, 
т ак  и во всем бассейне. Это освободит 
часть учетчиц от однообразного труда.

П роизводительность консольно-коз­
ловых кранов, работаю щ их над откры ­
тыми варочными бассейнами, возрастет 
путем загрузки  их на полную мощность, 
исключения холостых ходов (благодаря

замене грейф ера весом 3200 кг на крюк 
весом 200 кг и секторный накопитель 
весом 1700— 1800 кг).

Расположенны е выше зеркала бас­
сейна траверсы  и грузовые скобы во 
время проварки чураков точно ука­
ж ут места погруженных в воду нако­
пителей, что ускорит их подъем в любое 
время суток и года.

В ы грузка чураков из секторов нако­
пителя небольшими порциями позволит 
сохранять необходимую температуру 
чураков в холодное время года, что 
обеспечит качественное лущение шпона.

Конструкции горизонтального сек­
ционного и поперечного желобкового 
конвейеров и принцип их работы рас­
считаны на возмож ность дополнитель­
ной рассортировки чураков и автом а­
тизации их раздачи на лущильные 
станки.

УДК 6 7 4 .8 1 5 -4 1 .0 2 3

Блок цифровой индикации процесса раскроя древесностружечных 
плит
В. Т. ЕРМОЛОВ, Б. Е. ЖЕГЛОВ

На многих предприятиях деревообра­
баты ваю щ ей промышленности находят­
ся в эксплуатации станки «И нфор» фин­
ской фирмы «Раум а Репола» для  р ас ­
кроя древесноструж ечных плит (Д С П ). 
В станках используется современный 
принцип управления с применением 
средств микроэлектроники и вы числи­
тельной техники, обеспечиваю щ ий вы­
сокую производительность и качество 
раскроя ДС П .

Успешная эксплуатация и качествен­
ное техобслуж ивание такого оборудо­
вания во многом определяю тся наличи­
ем соответствующ ей отладочной и тесто­
вой аппаратуры  и приборов. К ак п р а ­
вило, так ая  аппаратура  в комплект по­
ставки оборудования не входит, и при 
возникновении серьезных отказов  и по­
вреждений приходится вы зы вать пред­
ставителей фирмы — поставщ ика. П о­
этому разработка  и создание собствен­
ных сравнительно несложных устройств 
и приборов для диагностики и наладки 
оборудования является  актуальной з а ­
дачей.

В данной статье приводится описание 
и пример использования р азр аб о тан ­
ного в Рижском м онтаж но-наладочном  
управлении «П рибалтлесэнерго» блока 
цифровой индикации для  контроля про­
цесса раскроя Д С П  на станке «И н­
фор».

К ак известно, точность раскроя Д С П  
на станке «Инфор» определяется р а ­
венством длины перемещ ения подаю ­
щих толкателей закодированном у экви­
валенту этой длины, задаваем ом у  с уп­
равляю щ ей микро-ЭВМ  станка. Н али­

чие информации, отображ аю щ ей в циф ­
ровом виде коды задаваем ой  и реальной 
длин перемещения толкателя в процес­
се работы  станка и их сравнение, по­
зволяет судить об исправной работе 
многих узлов станка, в том числе элект­
роники управления.

Разработанны й блок индикации пред­
назначен для отображ ения вы ш еука­
занной информации. Блок индикации 
состоит из двух модулей и табло с циф ­
ровыми индикаторами на 13 знаков. 
Один из модулей обеспечивает инди­
кацию  кода длины перемещ ения то лк а­
теля, задаваем о го  с микро-ЭВМ  (пять 
зн ако в ). Второй — кода длины р еал ь­
ного перемещ ения толкателя (пять 
зн аков) и кода сравнения указанны х 
длин по трем младш им р азр ядам  (три 
зн ак а ) . П ринципиальны е схемы моду­
лей — идентичны.

М одуль индикации. С целью мини­
мизации потребления энергии модуль 
индикации в основном реализован  на 
микросхемах К-М О П  технологии. М и­
нимизация аппаратурны х затр ат  дости­
гается за  счет применения принципа 
динамической индикации.

П ринципиальная схема модуля пред­
ставлена на рис. 1. И сходная инфор­
м ация в виде тетрад  двоично-десятич­
ного кода (Д Д К ) подается на входы 
микросхем К561ЛН1 (D 1 -^ D 8 ), 3-ста- 
бильные выходы которых, объединяясь 
по проводному принципу в схему 
«И Л И », образую т шину в виде тетр а­
ды Д Д К .

После инверсии на D9 информ ация

с шины подается на вход деш ифратора 
КР514 И Д 2 (D 11), который преобра­
зует ее в семисегментный код. Выходы 
микросхемы D l 1 после ограничительных 
резисторов 75 ом образую т общую 
шину сегментов, к которой параллель­
но подключаются сегменты 8 цифровых 
индикаторов.

Задаю щ ий генератор на микросхеме 
D10 непрерывно выдает последователь­
ность импульсов с периодом повторения 
порядка 2 мс на вход распределителя 
импульсов D12.

Выходы микросхемы D12 после инвер­
сии управляю т поочередной выборкой 
одной из микросхем D l-^-D 8 с целью 
передачи ее входного Д Д К  на деш и­
ф ратор D11. О стальные микросхемы из 
группы D1-T-D8 находятся в высоко- 
импедансном состоянии и влияния на 
работу выбранной (активной) микро­
схемы не оказываю т.

П роинвертированные сигналы рас­
пределителя D12 управляю т такж е по­
очередным открыванием токовых клю­
чей на транзисторах V1-HV8 для воз­
буж дения общих анодов семисегмент­
ных цифровых индикаторов типа 
А Л С324Б.

И нф орм ация с шины сегментов и 
сигналы  возбуж дения анодов от к аж ­
дого модуля передаю тся на табло  про­
водным монтажом.

К аж ды й модуль индикации смонтиро­
ван на печатной плате группы 
С И М А ТИ К  и имеет разъем . Оба мо­
дуля ж естко фиксируются вместе для 
одновременной установки в два рядом
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Рис. 1. Э лектрическая принципиальная схема модуля цифровой индикации

располож енны х ответных системных 
разъем а группы С И М А ТИ К , на кото­
рые выведены соответствую щ ие цепи 
индикации в виде тетрад  Д Д К . Н а один 
из разъем ов выведено восемь тетрад  
для отображ ения реальной длины  пере­
мещ ения толкателя (пять тетрад ) и 
результата  сравнения с заданной  дл и ­
ной (три тетр ад ы ), на второй — пять 
тетрад  для отображ ения длины пере­
мещения заданной микро-ЭВМ .

К аж д ая  из подгрупп С И М А ТИ К  
(продольного и поперечного пиления) 
имеет собственную  пару разъем ов с вы­
водом цепей индикации. Распай ка  це­
пей обеих пар разъем ов — идентична.

Табло индикации. Располож ение 
цифровых индикаторов на табло  пока­
зано на рис. 2.

Верхний ряд  из пяти индикаторов 
отображ ает код длины перемещ ения, 
задаваем ы й микро-ЭВМ , второй ряд  из 
пяти индикаторов — код длины р еал ь­
ного перемещ ения толкателя, нижний 
ряд  — код сравнения (по трем м л ад ­
шим разр ядам ) первых двух показаний.

Табло фиксируется к Сблокированной 
паре модулей индикации либо ж естко, 
либо через разъем .

Использование блока индикации. 
Блок индикации подклю чается к р а зъ е ­
мам на время наладки или контроля

Заданное перемещение

О о п п пи и о О и
Реальное перемещение

Сравнение

Рис. 2. Табло цифровой индикации

работы станка «И нфор». Величина пе­
ремещ ения толкателей вы свечивается 
на табло . Это показание есть £ д д к  — 
длина перемещ ения в Д Д К - Д л я  полу­
чения величины перемещ ения толкате­
лей в мм необходимо воспользоваться 
формулой

^ Д Д К Х 0 , 1 Х  = 0 ,0 9 4 2 Чддк-

Определенным' положениям толкате­
лей соответствуют конкретные цифры, 
высвечиваемые на табло.

Так, показание табло  531 соответству­
ет исходному положению толкателей, 
и расхож дение с этой цифрой в исход­
ном положении толкателей говорит о 
неправильной регулировке нулевого по­
лож ения. Величине 849 соответствует 
путь толкателей до захвата  пачки. 
М аксимальный путь толкателей про­
дольной пилы 24775, а поперечной 
80426. А нализ показаний на табло блока 
индикации позволяет делать выводы о 
работе нижеперечисленных групп обо­
рудования и узлов электроники уп­
равления станка «Инфор»:

импульсных датчиков перемещения 
толкателей;

электронных плат управления группы 
СИМ АТИК;

отдельных процедур, реализуемых 
микро-ЭВМ .

И спользование блока цифровой ин­
дикации существенно облегчает н ала­
дочные работы электронной автоматики 
станка «Инфор» и значительно уп­
рощ ает поиск и устранение возможных 
неисправностей.
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Предупреждение образования пузырей в нитроцеллюлозном 
лаковом покрытии
Л. В. КОРОТКАЯ —  м еб ел ьная  ф абр ик а  «Карпаты» П Д О «Львовдрев»

В настоящ ее время значительную  долю  из общ его количества 
лакокрасочны х м атериалов, применяемых при отделке древеси­
ны, продолж аю т составлять лакокрасочны е м атериалы  на 
основе эфиров целлю лозы. Их главны м  пленкообразую щ им 
вещ еством служ ит сложный эфир целлю лозы или нитроцеллю ­
лоза  (коллоксилин).

Ч асто при отделке нитроцеллю лозными лакам и  (особенно 
лаком Н Ц -2 18) методом налива наблю дается деф ект — о б р а­
зование пузырей в лакокрасочном  покрытии. М етодик для 
обнаруж ения способности л ак а  к образованию  такого дефекта 
при лаконаливе нет. М етод определения внешнего вида пленки 
согласно ГОСТ 4976—83 «Л аки м арок Н Ц -218, НЦ-221, 
НЦ-222, Н Ц -223, Н Ц -224, Н Ц -228, Н Ц -243 мебельные» далеко 
не всегда приемлем при контроле качества в условиях произ­
водственных лабораторий, да  и, как  правило, не дает  оценки 
проверяемого лакокрасочного м атериала на способность о б р а­
зовы вать пузыри при покрытии древесины лаком  методом 
налива.

Учитывая частые отклонения от стандарта  в процессе изго­
товления нитроцеллю лозных лаков (использование перенитро- 
ванного коллоксилина с увеличенным количеством азота, 
ненормативная дозировка летучей части ), мы пришли к необхо­
димости уж есточить контроль качества нитроцеллю лозны х 
лаков  путем разработки специального метода контроля на 
способность л ак а  к образованию  пузырей после его примене­
ния.

М етод состоит в перемеш ивании рабочего лакового раствора 
(вязкость 50— 60 с по В З-4) в м еш алке (электродвигатель 
типа УЛ-042М , 1500 мин- 1 , закреплен на ш тативе). Д иам етр 
крыльчатки на 30 мм меньше диам етра сосуда, в котором 
происходит перемеш ивание. Л опасти  кры льчатки погруж аю т 
в сосуд таким образом , чтобы они полностью были прикрыты 
лаком. П еремеш ивание продолж аю т в течение 30 с. Затем , 
через 1, 2, 3, 4 и 5 мин погруж аю т в сосуд стеклянную 
пластину на 20— 25 мм и, не д а в ая  стечь лаку , оставляю т 
ее в горизонтальном положении до образования лаковой 
пленки. Через 60 мин определяю т качество лаковой пленки 
(наличие, характер  и количество пузы рей). Проверенный таким 
образом  л ак  поступает в производство.

На случай, если установлено, что нитроцеллю лозный л ак  
склонен к образованию  пузырей и нет возмож ности его зам е­
нить на другой, сотрудники нашей производственной л аб о р ато ­
рии разработали  рекомендации по использованию  такого лака , 
чтобы предупредить появление деф екта при отделке деталей 
(особенно деталей , облицованных м атериалом  на основе пропи­
танных бумаг с глубокой степенью отверж дения см о л ы ). Эти ре­
комендации состоят в следующ ем.

1. Необходимо повысить поверхностную активность подложки 
путем грунтования деталей грунтами типа ГК, М ГС, НК, Б Н К  
(отечественные), Н Ц -1,9 (Г Д Р ).

2. Д ал ее  требуется снизить поверхностное натяж ение л ак о ­
красочного м атериала путем:

добавления в него воды, но не более 4 % , так  как  возмож но

побеление пленки (образование белесых пятен) вследствие 
необратимой коагуляции пленкообразователя при действии 
воды и одновременно быстро испаряю щ ихся растворителей;

добавления поверхностно-активных вещ еств (АФ-2К, К 0-075 
и др .) или растворителей с температурой кипения 100— 150 °С 
и больш им мольным объемом в количестве 5— 10 % , которые 
хорош о растворяю т коллоксилин (циклогексанон, этилцелло- 
зольв, ам и лацетат, бутилацетат, этилацетат и д р .);

сниж ения вязкости лакокрасочного м атериала;
предварительного кратковременного нагрева подложки для 

удаления из пор древесины или бумаги воздуха.
3. В озмож но использование минеральных мелкодисперсных 

наполнителей (аэросила, каолина и д р .) , пигментов (алюминие­
вой пудры и д р .) ,  полиэфирной пыли, чтобы замедлить 
испарение растворителей с поверхности покрытия. Приготовле­
ние такого л ак а  вы полняется в такой последовательности. 
Во ф лягу засы паю т полиэфирную пыль (аэросил или каолин), 
добавляю т растворитель 646 и разм еш иваю т до получения 
сметанообразной консистенции. В емкость с лаком вводится 
приготовленная м атирую щ ая добавка в соотношении: лака 
Н Ц -218— 100 мае. ч.; матирующ ей добавки — 10 мае. ч. 
(мож но меньше; количество вводимой добавки зависит от 
требуемого блеска покры ти я). Смесь тщ ательно перемеш ивает­
ся, ф ильтруется через капроновую  сетку и при необходимости 
доводится до требуемой вязкости. По физико-механическим 
показателям  лак, приготовленный с использованием полиэфир­
ной пыли или минерального наполнителя, не уступает исходно­
му нитроцеллю лозному лаку, а по показателю  твердости пре­
восходит его. Качество лакированной поверхности соответ­
ствует требованиям  ОСТ 13-27— 82 «Покрытия защ итно-деко­
ративные на мебели из древесины и древесных материалов. 
К лассиф икация и обозначения».

4. Д л я  нанесения лакокрасочного м атериала следует исполь­
зовать вальцовый метод, так  как  при этом методе нанесение 
лакокрасочного м атериала происходит одновременно с вытес­
нением воздуха из пор. Кроме того, нанесенный вальцами 
слой л ак а  значительно тоньш е, чем при наливе, и он в меньшей 
степени препятствует свободному выходу оставш егося в порах 
воздуха.

5. При отделке деталей , облицованных материалом на основе 
пропитанны х бум аг с глубокой степенью отверж дения смолы, 
следует учиты вать качество самого облицовочного материала 
(пропиточного состава, осмоления, содерж ания водораствори­
мой см о л ы ). В случае отклонения основных показателей обли­
цовочного м атериала от нормы и необходимости использо­
вать его предупредить появление пузырей в покрытии возможно 
только путем грунтования деталей.

К аж ды й из предложенных вариантов рекомендаций прием­
лем в производственных условиях и вы бирается исходя из 
конкретных его условий.

Адрес наш его предприятия: 290022, П. Л ьвов, ул. 1 М ая, 
д. 172. М ебельная ф абрика «К арпаты » П Д О  «Львовдрев». 
П роизводственная лаборатория (тел. 699-380).
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Изучающим экономику

УДК 684.658 .3 .301

Первые шаги советов трудовых коллективов
С. М. ДМИТРЕВСКИЙ —  И П Клеспром

Одной из ощ утимых примет всесторонней перестройки и д е ­
м ократизации управления предприятиями страны, в том числе 
и в наш ей отрасли, является  избрание советов трудовых 
коллективов (С Т К ). Ещ е год назад  они были созданы  лиш ь 
в отдельных коллективах (на Чеховском мебельном комби­
нате, в объединениях «В ладимирмебель», «Россия», «М осква», 
«Бобруйскдрев», «Пинскдрев» и д р .) , а с принятием З акона  
о государственном предприятии (объединении) стали изби­
раться  повсеместно. Почти на всех мебельных и лесопильно­
деревообрабаты ваю щ их предприятиях С ТК  стали реальной 
формой сам оуправления. Н аряду  с другими элементами де­
мократизации, например выборностью руководителей, СТК 
проходят процесс становления, накопления первого опыта р а ­
боты. К ак обеспечивать развитие инициативы трудящ ихся, 
увеличивать вклад  каж дого  работника в общ ее дело, какие 
и как  осущ ествлять меры по достижению  высоких конечных 
результатов и получению хозрасчетного дохода? В решении 
этих вопросов идет творческий поиск во всех трудовых кол­
лективах.

Весь этот комплекс вопросов и опыт первых ш агов о р ­
ганизации работы  СТК был на протяжении всего 1987/88 учеб­
ного года предметом ож ивленного обмена мнениями меж ду 
слуш ателям и И П К , темой собеседований с ними во время 
занятий по курсу «Научные основы управления».

Е щ е недавно на многих предприятиях советы трудовых 
коллективов избирались по установленным ими самими нор­
мам представительства: один член совета от 20— 50 р аб о ­
таю щ их или один член совета от каж дого  крупного под­
разделения, служ бы . П оскольку вы двигались и несколько 
кандидатов, то их общ ая  численность, представляем ая на 
рассмотрение общ их собраний или конференций, составляла 
100 и более человек. И з-за  многочисленности совета, кото­
рый практически целиком собрать очень трудно, на неко­
торых предприятиях стали создавать президиумы (бюро) СТК. 
Именно они и реш али вопросы, оставляя за  советом по су­
ти дела только право утверж дения или отклонения приня­
того решения. Таким образом , все вопросы реш ал ограни­
ченный круг лиц, как правило, административны е и общ ест­
венные руководители. С тало очевидно, что со здавал ась  мно­
гоступенчатость в принятии решений, реальн ая  дем ократия 
подм енялась ее видимостью. П оэтому все, кто излагал  по 
этому вопросу в И П К  свои мнения, сочли рекомендации 
Госкомтруда С С С Р и В Ц С П С  о порядке избрания советов 
трудовых коллективов и ограничении их численности правиль­
ными и своевременными.

К ак выяснилось при собеседованиях, на некоторых пред­
приятиях избирались не все члены совета. Д л я  «четырех­
угольника»— директора, секретаря партбю ро, председателя 
профкома и секретаря комсомольской организации — места 
заран ее  резервировались и эти люди вклю чались в число 
членов совета автоматически, без выборов. Не говоря уж е 
о том, что это противоречит п. 5 З ако н а  о государствен­
ном предприятии (объединении), в котором четко указано, 
что общ ее собрание (конф еренция) избирает совет трудо­
вого коллектива, т ак ая  форма «выборов» искаж ает  дем окра­
тический принцип создания советов и соверш енно недо­
пустима.

Авторитет директора, секретаря партийной организации

или профкома нисколько не пострадает, если они будут бал­
лотироваться на общ их основаниях. Результаты  голосования — 
это барометр, который безош ибочно указы вает, как к канди­
датуре относятся люди. Выборы нельзя превращ ать в ф ор­
мальный акт.

К ак и в любом новом деле, значительное внимание на 
всех предприятиях уделялось вопросам организации рабо­
ты СТК. П одавляю щ им  большинством С ТК первым рассм ат­
ривался вопрос о распределении обязанностей между его 
членами. Заф иксированны е в полож ениях о советах трудовых 
коллективов на Чеховском мебельном комбинате, в ПМО 
«Россия», «М осква» и «Владимирмебель» эти обязанности 
были распределены  следующим образом:

председатель совета руководит работой СТК всего пред­
приятия и работой председателей советов коллективов це­
хов и подразделений; он поддерж ивает контакт с администра­
цией, партийной и общественными организациям и; дает з а ­
дания  всем членам С ТК  и контролирует их выполнение, а 
такж е  выполнение решений совета и отчитывается на об­
щих собраниях (или конференциях) о его работе;

один из заместителей председателя помогает администра­
ции выполнять реш ения совета по производственным воп­
росам;

второй зам еститель председателя помогает администрации 
выполнять реш ения совета по социальным вопросам и ор­
ганизации социалистического соревнования;

секретарь ведет протоколы, учет "поступающих документов 
и принятых по ним решений, оформляет стенды совета.

На больш инстве предприятий за  каж ды м членом совета 
закреплено какое-либо одно направление деятельности, будь 
то выполнение договоров поставки, рост производительности 
труда, техника безопасности, использование фондов матери­
ального поощ рения и социального развития, повышение ква­
лиф икации сотрудников, подведение итогов соцсоревнова­
ния и др . Но много и таких предприятий, СТК которых 
создали из нескольких членов совета секции по таким Важ­
нейшим направлениям  работы и ж изни коллектива, как науч­
но-технический прогресс, качество продукции, экономическое 
планирование, социальное развитие, работа с кадрами и др.

Только четкое распределение обязанностей гарантирует 
эффективную  работу СТК.

На некоторых предприятиях было введено правило считать 
принятым каж дое решение только если за него проголосо­
вали все члены СТК. Таким образом , один человек мог забло­
кировать лю бое решение, которое признавалось целесообраз­
ным всеми остальными членами совета. Принцип единогла­
сия мотивировался ж еланием  уравнять значение голосов, под­
черкнуть весомость мнения каж дого  члена СТК. Такой по­
рядок принятия решений уравнивал точки зрения как ди­
ректора, так  и рабочего или служ ащ его.

М ногие слуш атели И П К  (в основном руководители сред­
него звена и рядовы е И Т Р ) обращ али  внимание на то, что 
далеко  не все долж ностны е лица (особенно высшего звена) 
умеют вести дискуссию , зачастую  не хотят выслуш ивать чу­
ж ое мнение, правильным считают только свое. Это обстоя­
тельство тож е побуж дало вводить принцип единогласия. На 
самом ж е деле такой порядок давал  возможность одному 
человеку «проваливать» самое резонное решение, навязы вать
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больш инству свою волю. И сходя из принципа дем ократиче­
ского централизм а наиболее правильным считается решение 
всех вопросов простым большинством голосов.

На многих предприятиях все реш ения С ТК  доводятся до 
сведения коллектива уж е на следующ ий день после за се д а ­
ния. Они вывеш иваю тся вместе с информацией о планах 
работы совета на специальны х стендах в самых многолю д­
ных местах (во время обеденных перерывов или м еж ду сме­
нам и). Н а некоторых предприятиях у стендов, отраж аю щ их 
работу СТК, устанавливаю т закры ваю щ иеся на зам ок я щ и ­
ки-урны для сбора различных предлож ений и зам ечаний чле­
нов коллектива. Рассмотренны е членами совета, как правило, 
в рабочем порядке эти пож елания и реш ения по ним такж е 
вывеш иваю т на стендах. Таким образом  устанавливается по­
стоянный контакт С Т К  с членами трудового коллектива.

Н а заседания советов в нерабочее время приглаш аю тся 
все ж елаю щ ие, которым предоставлено право совещ ательно­
го голоса.

Т ак как реш ения советов являю тся окончательными и о б я ­
зательны  для членов коллектива и администрации, они до­
полнительно в виде приказов или распоряж ений почти нигде 
не оформляю тся, а сразу поступают исполнителям (несколь­
ко экзем пляров из них вывеш иваю тся на стенды для ин­
ф ормации коллектива). Такой порядок следует считать п р а ­
вильным.

К ак сообщ или нам слуш атели И П К , на больш инстве пред­
приятий отрасли удалось четко разграничить полномочия и 
обязанности м еж ду С Т К  и профкомами, и збеж ать дублиро­
вания. Ориентиром, позволивш им избеж ать дублирования в 
работе по многим вопросам было указание II Пленума В Ц С П С  
(1987 г.) об усилении роли защ итны х функций профсою з­
ной организации. П рофсою з призван защ и щ ать  рабочих и слу­
ж ащ и х ,— было отмечено на П ленуме,— от любых решений, 
даж е  если они одобрены советом трудового коллектива, но 
ущ емляю т законны е права трудящ ихся. Профком обязан  до­
биваться их отмены. Главное, чтобы профком и С ТК  объеди­
нили свои усилия ради достиж ения единых целей, эф ф ек­
тивно использовали средства и методы работы , присущ ие 
каж дом у из этих самостоятельны х общ ественных органов.

Руководствуясь этими указаниям и, многие советы трудовых 
коллективов в первую очередь заним аю тся решением вопро­
сов производственно-экономического характера  и перспектив 
развития. Профсою зные ж е организации сконцентрировали 
свое внимание на улучшении условий труда и быта работаю ­
щих, анализе заболеваем ости и мерах по ее сокращ ению , 
аттестации и рационализации рабочих мест, производствен­
но-экономической учебе и т. п.

Ч еткая организация и гласность работы С ТК  на абсолю т­
ном больш инстве предприятий отрасли, по мнению всех н а ­
ших слуш ателей, зам етно активизировала человеческий ф а к ­
тор, усилила внимание каж дого  члена коллектива к р або­
те СТК.

Есть и вопросы, которые ещ е ж дут своего реш ения. С а ­
мым актуальны м из них следует считать необходимость 
участия С ТК  не только в рассмотрении использования ф он­
да развития производства, науки и техники, фонда м атериаль­
ного поощ рения и социального развития, но и в определе­
нии разм еров этих фондов. Н аряду  с всесторонним рассм от­
рением всех вопросов хозяйственной деятельности предприя­
тия и обеспечения сам оф инансирования его производствен­
ных и социальны х потребностей, С Т К  долж но быть предостав­
лено право участия в разработке планов и экономических 
нормативов, по которым предстоит работать.

Острые дискуссии вы зы ваю т мнения о том, кого целесо­
образнее избирать председателем  С ТК — директора, руково­
дителей отделов, участков, цехов, других аналогичны х под­
разделений, передовых рабочих, бригадиров, специалистов?

С лож ивш аяся практика показала (и мнения абсолютного 
больш инства слуш ателей, принимавш их участие в обсуж де­
нии рассм атриваем ы х вопросов, разош лись с опубликован­
ными Рекомендациями Госкомтруда и В Ц С П С ), что на а б ­
солютном больш инстве предприятий отрасли председателями 
советов трудовых коллективов избраны директора предприя­
тий*. Аргументы в пользу избрания председателем совета 
не директора, а другого члена коллектива в основном строят­
ся на опасении, что директор, не считаясь с решением чле­
нов совета, будет диктовать свою волю, ограничит дем окра­
тическое обсуж дение и совет станет «органом при директоре», 
придатком администрации. Резонность этих доводов очевидна. 
П ривы чка беспрекословно выполнять команды сверху, тради­
ции административной иерархии, зависимость от взаимоот­
ношений с выш естоящ ими должностными лицами, несомнен­
но, будут сказы ваться  на позиции директора. Рабочий, воз­
главляю щ ий совет, по всей вероятности будет вести себя 
более независимо, решительней и настойчивей отстаивать ин­
тересы коллектива.

М ож но предполож ить, что директор одним своим присут­
ствием будет влиять на работу совета. М еж ду тем резонна 
и точка зрения, что на долж ности председателя СТК ну­
ж ен не человек, который «может вести заседание», а спе­
циалист, обладаю щ ий знаниям и по экономике, финансам, уп­
равлению , а такж е  большим кругозором и компетенцией. Ес­
ли рабочий, бригадир, мастер или инженер хорошо работа­
ют, это не значит, что они смогут успешно руководить 
советом.

Д ум ается , что в конечном итоге сам а ж изнь подскажет, 
кому лучш е доверять руководство советом. Н адо полагать, 
что в условиях развития демократии управления единооб­
разны х, и, тем более, предписанных сверху решений быть 
не долж но. М ногое ведь зависит от конкретных обстоятельств, 
от личных качеств выборного руководителя совета. Кого из­
бирать — долж ен  реш ать сам коллектив.

После создания советов трудовых коллективов все опрош ен­
ные руководители предприятий считают, что работать стало 
и слож нее, и легче. С лож нее, поскольку надо отказы ваться 
от административного стиля работы, уметь обосновывать и 
отстаивать собственное мнение. Л егче — так  как находить и 
претворять в ж изнь те или иные решения теперь помогают 
знания, опыт и умения «коллективного директора»— так на 
многих предприятиях назы ваю т совет трудового коллектива.

Накопленный опыт ф ормирования и деятельности советов 
трудовых коллективов свидетельствует не только об успехах, 
но и о неудачах в этом деле, а такж е о спорных подходах 
к решению тех или иных проблем. В связи с этим в аж ­
ное значение приобретаю т обмен опытом работы руководи­
телей С Т К  (как  это проводило, например, ТН П О  «Центро- 
мебель») и целевая их учеба на двухнедельных курсах, ор­
ганизуемых силами преподавателей И П К  отрасли в Москве 
и по договоренности с производственными объединениями в 
регионах, на базе  ф илиалов И П К  и крупных предприятий.

Уже сейчас несомненно, что работа СТК на предприятиях 
отрасли стартовала  достаточно успешно и будет играть все 
больш ую  роль в дальнейш ем углублении самоуправления и 
повышении эффективности работы трудовых коллективов.

* По данным, опубликованным в печати, на начало 1988 г. 
из 2089 советов, созданных в М осковской области, 1830 воз­
главляли  директора. В Свердловской и Ивановской областях 
СТК, председателями которых являю тся директора, состав­
ляли более 90 % общ ей их численности, в Карелии из 3860 
председателей советов только 17 были не директора, в Ал­
тайском к р а е — из 410 только 4.
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В институтах и КБ

Изобретения сотрудников ВПКТИМа
В. Ф. САВЧЕНКО

У Д К  6 84 .00 1.7 3

В 1987 г. В П К Т И М — головная орга­
низация В Н П О мебельпрома получил 
полож ительные реш ения по заявкам  на 
изобретения в области разработки об­
лицовочных пленочных м атериалов на 
основе пропитанных бумаг; изготовле­
ния и раскроя древесных конструк­
ционных материалов; создания новых 
деревообрабаты ваю щ их инструментов, 
клеевых м атериалов и соверш енство­
вания оборудования транспортных 
средств. К раткая информация об ос­
новных изобретениях приведена ниже.

Пропиточный состав — продукт сов­
мещенной конденсации карбам идоф ор- 
мальдегидного олигомера и насы щ ен­
ного полиэфира. И спользуется для 
изготовления пленок на основе про­
питанных бумаг. Обеспечивает сниж е­
ние расхода нитролака до 30— 60 г /м 2 
при отделке пленки с получением 
равномерной глянцевой поверхности. 
Р азработан  совместно с Н П О  « П л а­
стмассы». (З а я в к а  №  3928816 от
12.07.85 г. с положительным решением 
от 16.12.86 г.) ’

Состав для покрытий, используе­
мый в комплекте со специальной пе­
чатной краской для печатания тексту­
ры древесины. П рим еняется д ля  отделки 
пленок на основе бум аг с текстурной 
печатью и получения объемного ри­
сунка пор древесины (химическим спо­
собом ). Покрытия могут быть глян ­
цевыми и матовыми. О перация тисне­
ния пор исклю чается. Рабочий состав 
имеет жизнеспособность 3— 5 сут; от­
верж дается при 1 2 0 °С за  время до 
20 с. Приготовление состава техно­
логически просто, в качестве раство­
рителя используется вода. Р азработан  
совместно с ГИ П И  Л К П . (З а я в к а  
№  4104577 от 09.06.86 с полож итель­
ным решением от 31.08.87 г.)

Пленочный материал на основе фоно­
вых и текстурных бумаг, пропитанных 
составом карбам идоф орм альдегидной и 
полиэфирной смол с добавкам и. М а-

Новые книги----------
Чащин А. М., Глухарева М. И. А це­
татны е растворители в лесохимической 
промышленности. С правочное посо-

териал мож ет быть подвергнут от­
делке, тиснению. И спользуется для  об­
лицовы вания в многопролетных и одно­
пролетных прессах, а такж е  на линиях 
терм окаш ирования. Р азработан  сов­
местно с Н П О  «П ластмассы». (З а я в ­
ка №  3930620 от 12.07.85 г. с поло­
жительным решением от 29.01.87 г.)

Пресс-прокладка —  многослойный 
листовой материал с рельефной по­
верхностью. И спользуется в прессах 
для  получения тисненого рисунка (по­
ры древесины и др .) на поверхности 
щ итов. М ожет быть изготовлена в 
условиях предприятия, для чего исполь­
зую тся: бум ага-основа, м ебельная
ткань, стеклоткань, нетканый м атериал, 
м елам инокарбам идны е и другие см о­
лы. П рокладки по сравнению  с м етал ­
лическими имеют высокую стойкость 
к истиранию и стоят почти в 10 раз 
меньше. Р азр аб о тан а  совместно с 
В Н И И древом . (З а я в к а  №  3884215
от 8.04.85 г. с положительным реш е­
нием от 25.06.87 г.)

Способ изготовления гнутоклееных 
заготовок Ч-образного профиля. По 
разработанном у способу изготовляю тся 
боковины стульев слож ного профиля 
в прессах с одним направлением д в и ­
ж ения цилиндров. С окращ ение числа 
операций приводит к увеличению про­
изводительности труда. (З ая вк а  
№  4149239 от 19.11.86 с полож и­
тельным решением от 24.07.87 г.)

Л иния изготовления щитовых деталей 
с промежуточным сращиванием плит. 
На линии плиты сращ иваю т в не­
прерывную ленту, которую раскраиваю т 
на полосы и разрезаю т их на за го ­
товки с укладкой в стопы. Полезный 
выход при раскрое повы ш ается до 
95 % . (З а я в к а  №  4190312 от
10.12.86 г. с положительным решением 
от 26.11.87 г.)

Инструмент для обработки неметал­
лических материалов, имеющий а л м а ­
зосодерж ащ ие сменные реж ущ ие эле-

бие.— М.: Л есн ая  пром-сть, 1988.— 
192 с. Ц ена 65 к.

Приведены физико-химические свой­
ства низкомолекулярных одноосновных 
кислот, спиртов и их слож ных эфиров.

менты, выполненные в виде втулок. 
Инструмент может использоваться на 
ш лифовальных деревообрабаты ваю ­
щих станках. Он обеспечивает сниж е­
ние радиального биения и повышение 
качества обрабаты ваемой поверхности. 
(З ая вк а  №  4071492 от 30.05.86 г. с по­
ложительным решением от 21.05.87 г.).

Устройство для обработки фаски 
на мебельных щ итах при шлифовании 
абразивны ми элементами. Устройство 
мож ет работать как  отдельный ста ­
нок, а такж е в автоматических ли ­
ниях. Оно повыш ает качество обра­
ботки фаски. (З ая вк а  №  4115579 от
8.09.86 г. с положительным решением 
от 31.07.87 г.)

Фрезерно-шлифовальный инструмент 
со вставными нож ами и ш лиф оваль­
ными элементами. Инструмент одно­
временно производит строгание и шли­
фование поверхности, что повышает 
производительность и качество обра­
ботки. (З ая вк а  №  4255378 от 2.06.87 
с положительным решением от 
21.10.87 г.) .

Клей на основе карбамидоформаль- 
дегидных смол с комплексным отвер- 
дителем для склеивания древесины. 
О тверж дается холодным и горячим 
способами. Время ж елатинизации: при 
20 °С 2— 3 ч; при 100 °С 15— 50 с. 
Обеспечивает получение клеевых соеди­
нений с прочностью в 2— 3 раза  выше 
обычных. Р азработан  совместно с 
НПО «Пластмассы». (Заявка №  3998986 
от 30.12.85 г. с положительным реш е­
нием от 15.09.86 г .).

Устройство для крепления оборудо­
вания в транспортных средствах к 
панели с легким заполнителем. Устрой­
ство состоит из втулок и средств 
крепления. Оно монтируется в отвер­
стиях стенок панелей и повышает 
ж есткость крепления внутреннего обо­
рудования. (З а я в к а  №  4080552 от
22.05.86 г. с положительным реше­
нием от 28.07.87 г.)

Д л я  инженерно-технических работни­
ков предприятий лесохимической и 
смежных отраслей промышленности, з а ­
нятых производством и потреблением 
ацетатны х растворителей.
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У Д К  684.41

Сборно-разборный мебельный ящик
В. В. ПЯТРУЛАЙТИС, А. И. РИМКУС, канд. экон. наук —  П К  Б м еб ел и  М инм еб ел ьбу м пр о м а  Литовской С С Р

Проектно-конструкторское бюро мебели 
М инмебельбумпрома Л итовской С С Р 
разработало  сборно-разборный мебель­
ный ящик. Я щ ик состоит из трех пласт­
массовых и двух деревянны х деталей. 
П ередняя стенка изготовляется из д р е­
весностружечной, а дно — из древесно­
волокнистой плиты. Боковые и зад н я я  
стенки выполнены из пластмассы  и име­
ют коробчатую форму. К а ж д ая  из боко­
вых стенок соединяется с задней стен­
кой с помощью защ елкиваю щ его  эле­
мента в форме крю ка и фиксируется.

Сборка мебельного ящ ика произво­
дится следующим образом . Соединяю т­
ся боковые стенки с задней стенкой, 
при этом фиксирую щ ие выступы боко­
вых стенок входят в прорези задней 
стенки, тем самым фиксируя задню ю  
стенку относительно боковой. После 
соединения обеих боковых стенок с з а д ­
ней в специально для  этого сделанные 
пазы вводится дно из древесноволок­
нистой плиты, а к боковым стенкам 
шурупами через отверстия прикрепляю т 
переднюю стенку. Р азбирается  ящ ик 
в обратном порядке.

П ластмассовы е элементы изделия из­
готовляю тся из ударопрочного полисти­
рола (возмож но использование вторич­
ного полистирола) методом литья под 
давлением. М еняя длину задней стенки, 
можно получить мебельные ящ ики р а з ­
ной ширины. Соответственно меняя дл и ­
ну боковых стенок, можно достичь р а з ­
личной глубины ящ иков. Конструкция 
ящ ика признана изобретением (заяв ка  
№  4221732/28, от 31 м арта 1987 г .).

Сборно-разборные мебельные ящ ики 
успешно применяю тся на мебельных 
предприятиях Литвы: на Ш илутском 
мебельном комбинате и в ПМ О «К л ай ­
педа» — в кухонной мебели; на м ебель­
ном комбинате «Вильнюс» и в ПМ О 
«Кауно балдай» — в корпусной мебели. 
В 1987 г. на этих предприятиях 
было использовано более 300 тыс. таких 
ящиков, что составляет около 25 % 
всего количества ящ иков, изготов­
ляемых на мебельных предприятиях 
М инмебельбумпрома Л итовской ССР. 
По итогам работы  за  1987 г. этими

С борно-разборны й мебельный ящ ик

предприятиями сэкономлено 156 тыс. р. 
В среднем это составляет 503 Р- на 
1000 ящ иков (принимая за  базовый ва ­
риант гнутоклееные ящ ики).

Опыт внедрения и использования 
сборно-разборных ящ иков на мебель­
ных предприятиях Л итвы  показал су­
щ ественные их преимущ ества не только 
по сравнению  с гнутоклееными а н а ­
логами, но так ж е  и по сравнению  
с ящ икам и, изготовленными из пласт­
м ассового погонаж ного профиля. О с­
новные преимущ ества сборно-разбор- 
ных ящ иков:

простота изготовления; пластм ас­
совые стенки отливаю тся под д а в л е ­
нием, как  правило, из ударопрочного 
вторичного полистирола (погонажный 
профиль изготовляется из поливинил­
хлоридной многокомпонентной компози­
ции методом экструзии);

простота их использования на мебель­
ных предприятиях; не требую тся опера­
ции по обработке пластмассовы х д е та ­

лей; сборка ящ ика до предела проста 
и может быть осущ ествлена на квартире 
у покупателя (мебельный комбинат 
«Вильнюс» в 1987 г. начал поставлять 
в торговую сеть секционную мебель 
«Эра» с ящ иками в разобранном ви­
д е );

вы сокая экономическая эф фектив­
ность использования ящиков на мебель­
ных предприятиях.

Все это позволяет рекомендовать 
сборно-разборные ящики для широкого 
распространения в мебельной промыш­
ленности страны.

Техническую документацию  на пласт­
массовые стенки сборно-разборных 
ящ иков, а такж е рабочие чертежи не­
обходимой технологической оснастки 
можно приобрести по договорным це­
нам в Проектно-конструкторском бюро 
мебели по адресу: 232600, г. Вильнюс, 
ул. Смоленско, 6. \

Новые книги

Технологическая инструкция по произ­
водству древесностружечных плит на 
модернизированных линиях СП25 и
С П 35 ./В Н И И древ .— Б алабаново ,

1987.— 101 с. Ц ена 84 к.
Описано технологическое сырье и м а­

териалы , его подготовка и подача в 
производство. П одробно раскры т тех­
нологический процесс производства

древесностружечных плит на модерни­
зированны х линиях СП25 и СП35. Д ля j 
инж енерно-техни ческих  работн иков 
предприятий и цехов по производству 
древесностружечных плит.
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Деловые контакты

УДК 6 7 4 .0 9 3 .2 (4 7  +  57-1-480)

Советско-финляндская инженерно-подрядная фирма
В списке предприятий, основанных М инлеспромом С С С Р 
совместно с иностранными ф ирм ам и, появилось новое наим е­
нование «Лентек». Учредительные документы о создании этой 
советско-финляндской инж енерно-подрядной фирмы подписа­
ны в июле 1988 г. в М оскве в М инлеспроме С С С Р. 
Совместно будут действовать территориальное научно-произ­
водственное объединение «С евзапмебель» и финское акционер­
ное общ ество «Ф инн-Строй».

Объединение «С евзапмебель» было основано в 1965 г. 
В него входят 15 крупных промышленных предприятий 
и организаций. Основную продукцию объединения составляю т 
мебель, ф анера, древесноструж ечны е и древесноволокнистые 
плиты. Кроме этой продукции, в сферу деятельности Сев- 
запмебели входит и домостроение. Общ ий годовой объем 
производства превы ш ает 500 млн. р.

А /О  «Ф инн-Строй» специализируется на экспорте промыш ­
ленных проектов, основным рынком для которых служ ит 
Советский Союз. Ф ирма участвовала в расш ирении и 
реконструкции С ветогорского Ц Б К , Выборгского целлю лоз­
но-бумаж ного завода , Костомукш ского горно-обогатительного 
комбината, м олокозавода в Н орильске и других крупных 
промышленных предприятий и объектов социальной ин ф ра­
структуры. Акционерами фирмы, которая бы ла основана в 
1972 г., выступаю т 15 финских строительных организаций. 
А /О  «Ф инн-Строй» за  врем я своего сущ ествования заклю чи­
ло соглаш ения на подряды с советскими заказчикам и 
общ ей стоимостью более 1,7 млрд. р.

Д оля  С евзапмебели в уставном фонде совместного пред­
приятия составляет 51, доля Ф инн-С троя — 49 %.

Основные задачи  нового предприятия «Лентек», ш таб- 
квартира которого будет находиться в Л енинграде,— рекон­
струкция, техническое перевооруж ение и капитальны й ремонт 
объектов промышленного и ж илищ но-граж данского  строитель­
ства. Непременное условие: проведение работ на высоком 
техническом уровне с максимальны м применением новейшей 
технологии, маш ин и механизмов, обеспечиваю щ их высокое 
качество работ и значительное сокращ ение сроков строи­
тельства. Кроме того, предприятие будет осущ ествлять конт­
роль за  реализацией проектов, их финансирование, вклю чая 
строительные работы, закупку оборудования, ввод его в 
эксплуатацию  и доведение до проектных мощностей. В д а л ь ­

нейшем предполагается расш ирить сферу услуг «Лентека» 
в нашей стране, а такж е  распространить их на Ф инлян­
дию и третьи страны.

Определены первые объекты деятельности совместной со­
ветско-финской фирмы. Это реконструкция Усть-Ижорского 
фанерного комбината и мебельного комбината «Интурист» 
в Л енинграде. Д ля фанерного комбината будет построен 
новый участок для  обработки древесины, а такж е ф анер­
ный завод. На эти работы  отведено всего 20 месяцев, 
после чего комбинат будет еж егодно выпускать 20 тыс. м3 
больш еформатной фанеры.

Вы ступая перед ж урналистам и на пресс-конференции после 
подписания учредительных документов, заместитель министра 
лесной промышленности С С С Р В. А. Сентюшкин отметил, 
что новое совместное хозрасчетное инженерно-подрядное пред­
приятие будет благоприятствовать техническому перевоору­
жению  важ ны х объектов деревообрабаты ваю щ ей промышлен­
ности С ССР. Н аш и партнеры  умеют это делать на высоком 
уровне. Это не только экономически выгодное объединение, 
но и своеобразная отработка системы управления капиталь­
ным строительством. З ак азч и к  определяет мощность буду­
щего предприятия, и подрядчик сдает объект под ключ. 
У страняю тся ненужные, затягиваю щ ие дело процессы и бум аж ­
ная карусель. Значительно упрощ аю тся отношения с подряд­
чиком. П одрядная организация становится полностью с а ­
мостоятельной. 85 %  персонала нового предприятия составят 
советские специалисты.

В правление «Л ентека» от М инлеспрома С С С Р вошли 
генеральный директор объединения «Севзапмебель» А. И. Чу- 
довский (председатель правлени я), заместитель начальника 
Главного управления проектирования и капитального строи­
тельства А. П. Черновол и главный инженер Главного 
управления строительства предприятий хозяйственным спосо­
бом Б. И. Каплин.

От А /О  «Ф инн-Строй» в правлении: директор-распоряди­
тель Ристо К ангас-И ккала , директор М артти Хуомо и директор 
Ристо Рото.

Генеральным директором совместного предприятия назначен
В. П. Демиденко, а директором-распорядителем — Калеви 
В анхатало.

В. Ш. Фридман
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За рубежом

Огнестойкий пенополиуретан
Ф ирма “B eaverco  p ic” (В еликобритания) разр аб о тал а  новый 
огнестойкий пенополиуретан S a fe g u ard  на основе высоко­
упругого пенопласта, изготовляем ого методом P IP A  и не 
воспламеняю щ егося от горячей сигареты , заж ж енной  спички 
и пламени бутана. Впервые подобная технология изготов­
ления высокоупругих пенопластов с использованием модифи­
кации полиола бы ла р азр аб о тал а  К. Халлом и Д ж . Роу- 
ландзом  (фирма “ In terchem  .In te rn a tio n al SA ” ).

УДК 6 8 4 .7 3 :6 7 8 .7 -4 0 5 .8 (4 2 0 )

Рис. 1. Кресло с использованием простого полиэфира спустя 
1 мин после возгорания (вверху) и спустя 10 мин, когда оно 

сгорело (внизу)

Необходимой добавкой для нового пенополиуретана служ ит 
твердый меламин, увеличиваю щ ий жесткость. И спользование 
метиленхлорида в качестве второго порообразователя позво­
ляет получать очень мягкие пенополиуретаны, применяемые 
при изготовлении спинок в изделиях бытовой мебели.

Твердый меламин не опасен для здоровья, его преиму­
щ ество как ингибитора сплавление материала в большие 
кольцевые молекулы вместо расщ епления на газообразны е 
элементы. Это приводит к небольш ому обугливанию Safe­
g u a rd , подверж енного действию  источника возгорания, но 
не горению.

Рис. 2. Кресло с использованием пенополиуретана Safeg u ard  
спустя 1 мин после возгорания (вверху) и спустя 30 мин после 
окончания горения. П П У  S a fe g u a rd  остался в значительной 

степени неповрежденным
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М еламиновые частицы закапсулированы  в полиуретановую  
матрицу, что исклю чает образование свободной пыли в ПП У 
и не ведет к потере его огнестойких свойств при транспор­
тировке и эксплуатации.

Испы тания нового м атериала на долговечность и огне­
стойкость дали полож ительные результаты . Так, при измере­
нии потери жесткости новый П П У  вы держ ал почти пол мил­
лиона ударов, что в 6 р аз  превосходит обычную продол­
ж ительность испытания.

S a fe g u ard  улучш ает огнестойкие свойства д аж е  легко­
возгораемых обивочных м атериалов, например акрила и хлоп­
ка, сниж ает тепловое излучение и опасность восплам е­
нения других предметов в комнате. Новый ПП У  зн ач и ­
тельно уменьш ает скорость образования дыма, а такж е 
эмиссию токсичных газов, таких, как моноксид углерода 
и цианид водорода.

Н иж е показаны  данны е испытания на возгорание стульев, 
в которых был использован стандартны й и огнестойкий

ПП У S a fe g u ard . В обоих случаях в качестве обивочного 
м атериала служ ил акриловый велюр.

Стан- Safe- 
д ар т- g u a rd  
ный 

ПП У

М а к с и м а л ь н а я  т е м п е р а т у р а , ° С ..............................................................  706 94
М а к с и м а л ь н а я  п р о д о л ж и тел ь н о сть , м и н ..................................................2 ,5 15
О б ъ ем  д ы м а , м ....................................................................................................121 99
М а к с и м а л ь н а я  п р о д о л ж и тел ь н о сть , м и н ...........................................  3 18
М а к с и м а л ь н о е  вы д ел ен и е  С О , % .............................................................. 0,14 0,02
М а к с и м а л ь н а я  п р о д о л ж и тел ь н о с ть , м и н ................................................. 3,5 |б
М и н и м ал ьн о е  вы д ел ен и е  Оа, % .............................................................. 12,4 19,7
М а к с и м а л ь н а я  п р о д о л ж и тел ь н о сть , м и н ...........................................  3 16
М а к с и м а л ь н о е  вы д ел ен и е  H C N ....................................................................  100 50
М а к с и м а л ь н а я  п р о д о л ж и тел ь н о сть , м и н ...........................................  2 17
О б щ ее  вы д ел ен и е  теп л о ты  за  10 мин, М Д ж ........................................... 120 4

Огнестойкий Г1ПУ S a fe g u ard  нашел широкое применение 
при изготовлении конторской мебели, сидений для самоле­
тов, автобусов и ж елезнодорож ны х вагонов.
Источник: “ F u rn itu re  m a n u fa c tu re r” , 1987, т. 52, №  629, 
с. 674— 678 (В еликобритания)

Информация

УДК 674 .0 4 8 .0 0 1 .5

Сенежской лаборатории консервирования древесины — 60 лет
С. Н. ГОРШИН, заслуженный деятель науки и техники Р С Ф С Р ,  д -р  техн. наук, профессор

28 августа 1928 г. по постановлению  
ВСНХ в Кунцево под М осковой был 
создан Всесоюзный научно-исследова­
тельский институт древесины (В Н И И Д ) 
Н арком ата лесной промышленности 
С ССР. В институте начала  работать 
лаборатория микологии древесины. 
В 1931 г. после разделения В Н И И Д а 
на Ц Н И И М О Д , Ц Н И И М Э  и Ц Н И Л Х И  
лаборатория микологии древесины пе­
реш ла в Ц Н И И М О Д  (г. Химки). После 
перебазирования Ц Н И И М О Д а в 1958 г. 
в А рхангельск лабораторию  по реш е­
нию Совета М инистров Р С Ф С Р  переве­
ли на новую территорию  близ г. С ол­
нечногорска (пл. Сенеж О ктябрьской 
жел. дороги). Здесь она вплоть до 
1978 г. входила на правах  отделения 
в состав Ц Н И И М О Д а, но затем  была 
передана с этим ж е статусом во 
В Н И И древ. З а  последние 50 лет ее 
название неоднократно менялось: 
1938— 1940 гг.— лаборатория миколо­
гии и хранения древесины, 1942— 
1951 гг.— лаборатория защ и ты  древе­
сины, 1952— 1958 гг.— лаборатория ан- 
тисептирования древесины, 1959— 
1964 гг.— лаборатория полигонных ис­
пытаний антисептиков и с 1965 г.— С е­
неж ская лаборатория консервирова­
ния древесины. Развитию  лаборатории 
способствовала преемственность в ру­
ководстве: за  большой срок ей завед о ­
вало всего три профессора — В. В. М ил­

лер (1928— 1938 гг .) , А. Г. Вакин 
(1938— 1952 гг .) , С. Н. Горшин 
(с 1952 г .).

Ф
ч.
h

С. Н. Горшин — зам . директора 
В Н И И древа по научной работе, доктор 

техн. наук, профессор

В первоначальный период (1928— 
1931 гг.) задачей лаборатории была 
разработка мер борьбы с гниением дре­
весины в промышленных зданиях и до­
мах. М алыми силами сотрудники прове­
ли необходимые исследования по до­
мовым грибам [1] и выдали рекомен­
дации строительству, основы которых 
сохраняю т значение и в наши дни.

Более значительным в жизни лабо­
ратории, особенно для лесной промыш­
ленности, был химкинский период. 
В 30-е годы на лесопильных заводах 
вы зы вало тревогу поражение круглых 
лесом атериалов и пиломатериалов гри­
бами, к тому ж е при сдаче-приемке 
продукции из-за этого возникали разно­
гласия в определении ее сортности. 
К фундаментальным работам лаборато­
рии в 30-е годы относится составление 
и издание первого стандарта на пороки 
древесины, а такж е широко известного 
теперь в стране й за  рубежом цветного 
альбома этих пороков [2]. Эти работы 
поставили сортировку лесоматериалов 
по качеству на научные основы и спо­
собствовали более рациональному ис­
пользованию  древесины в строительст­
ве. Важными в эти ж е годы были ис­
следования способов хранения лесом а­
териалов. В результате разработаны  и 
внедрены в промышленность способы 
хранения круглых лесоматериалов в ус­
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Общ ий вид испытательного полигона лаборатории в 1988 г.

ловиях лесозаготовок и складов л е ­
сопильных предприятий в плотных ш та­
белях без окорки бревен [3, 4 ]. Это 
освободило лесозаготовителей от окор­
ки бревен и к настоящ ем у времени д а ­
ло народному хозяйству миллиардную  
экономию. Сейчас уж е никто не пред­
ставляет себе, как  можно окаривать 
бревна в лесу и окоренными хранить 
их в сушильных ш табелях на проклад­
ках в условиях складов предприятия. 
О днако до 1932— 1934 гг. это счита­
лось обязательны м .

В 50-е годы были проведены эф ф ек­
тивные исследования в области атм о­
сферной сушки и хранения пилом ате­
риалов [5], заверш ивш иеся р азр аб о т­
кой стандарта на сушку, а такж е  со зда­
нием и внедрением антисептирования 
экспортных пилом атериалов п репара­
том ГР-48. Эти исследования зн ачитель­
но укрепили престиж советского лесо­
экспорта и принесли народному хо­
зяйству сотни миллионов валю тных руб­
лей. Проведенные на высоком теоре­
тическом уровне они были удостоены 
премии Академии наук С С С Р [6].

С 60-х годов, в сенеж ский период р а ­
боты лаборатории, при ней организует­
ся первый в С С С Р полигон по испы­
танию антисептиков. Уже первые годы 
испытаний [7] позволили выдвинуть 
ряд  новых идей, в частности в области 
обоснования оптимальных парам етров 
защ иты  деревянных конструкций в з а ­
висимости от условий их служ бы  [8] и 
создания различных типов отечествен­
ных антисептиков. В 70-е годы р а зр аб о ­
тан базовы й стандарт, регламентирую ­
щий на научной основе толщ ину з а ­
щитной оболочки (глубину пропитки) 
и содерж ание в ней антисептика в за в и ­
симости от условий служ бы  конструк­
ции. Тогда же лаборатория приступи­
ла к исследованиям по огнезащ ите дре­
весины и созданию  новой системы оте­
чественных защ итны х средств антисеп­
тического, антипиренного и комплексно­
го действия [9]. Проведены были такж е 
эффективные разработки  в области тех ­
нологии пропитки и обработки древеси­
ны и исследования по сохранению  п а ­
мятников деревянного зодчества, для 
чего предложены специальные преп ар а­
ты [10] и способы глубокой пропитки 
сооружений без их разборки [11]. Н о­
вая технология защ иты  памятников д е ­
ревянного зодчества успешно примене­
на на ряде уникальных объектов в К а ­
рельской А ССР, М осковской, К алинин­
ской и Тульской обл.

Заним аясь стандартизацией защ и т­
ных средств и методов их исследова­
ния, а такж е  способов пропитки, л аб о ­
ратория р азраб отала  38 (из 50 дейст­
вующих в стране) нормативных доку­
ментов, регламентирую щ их защ иту  дре­
весины. Проведены и значительны е р а ­
боты по соответствую щ ей стан д ар ти за ­
ции защ итны х средств и методов в рам ­
ках СЭВ и ИСО , сыгравш ие важ ную  
роль в повышении качества лесной 
продукции.

В 80-х годах л аб о р ато р и я  экспери­
ментально обосновала систему защ и т­
ных оболочек. Были разработаны  и по­
строены на полигоне такие объекты, 
как  водный и огневой павильоны, а 
такж е  крупные экологические модели 
под условными названиям и «конден­
сат», «атм осф ера», «транш ея», «контей­
нер». Применение павильонов с кругло- 
годовой работой и заданны м  м одели­
рованием тепловлаж ностной среды в со­
ответствии с различными условиями 
служ бы  древесины втрое ускорили ис­
следования и сделали их результаты  
более надежными.

В 1988 Г; перед лабораторией  встали 
слож ны е задачи  по разработке безопас­
ной технологии химической защ иты  дре­
весины. Т ребовалось зам енить приме­
няемый антисептик для пилом атериалов 
на менее вредный, в частности не содер­
ж ащ ий  хлорфенольных соединений. 
Д л я  этого надо было либо закупить 
антисептик за  рубеж ом (наприм ер, Ба- 
зилит в Ф РГ ) или подобрать свой. Н уж ­
но было такж е  р азр аб о тать  отечествен­
ный антисептик для пропитки опор Л Э П  
вместо импортируемого из Г Д Р  Д она- 
лита. Обе задачи  решены успешно. Но­
вые отечественные антисептики уже 
использую тся на Л яскельском  лесо­
пильном заводе (препарат С енеж -БФ ) 
и на Котельническом М П З (препарат 
Х М Ф Б Ф ). От их внедрения ож идается  
крупный экономический эффект. В теку­
щем году перед лабораторией  постав­
лена и зад ач а  освоить на домострои­
тельных ком бинатах импортное пропи­
точное оборудование. Здесь дело про­
двигается  медленно, поскольку связано 
с капитальны м  строительством. Но тем 
не менее сотрудники лаборатории  ведут 
технологические разработки  на 5 комби­
натах, внедряя и новые антисептики 
лаборатории.

Сенеж ский период биограф ии л аб о ­
ратории характерен активным строи­
тельством различных объектов по собст­
венным проектам. Так, построены 9 де­

ревянных зданий, собранных по единому 
модулю (из «защ ищ енной» древесины), 
котельная, глубинная скваж ина, элект­
ролиния, подъездная дорога, деревян­
ные тротуары  по лугу. У лаборатории 
самый представительный в Европе поли­
гон, на котором испытываются десятки 
тысяч образцов и моделей. Объем ка­
питальных вложений за  60 лет соста­
вил, однако, всего 56 тыс. р. О сталь­
ное — в минимуме по капитальному 
ремонту и хозяйственным способом при 
деятельном участии сотрудников лаб о­
ратории.

З а  время сущ ествования лаборатории 
в ней слож ились как видные специалис­
ты в области защ иты  древесины докто­
ра наук и профессора В. В. М иллер,
A. Т. Вакин, С. Н. Горшин, кандидаты 
наук Е. И. Мейер, И. А. Чернцов, 
П. И. Ры качев, И. Г. Крапивина, 
Б. И. Телятникова, Н. А. Максименко, 
Л . В. Рымина, А. И. Устинова, В. А. Су­
ханов. В лаборатории прошли подготов­
ку кандидаты  наук Е .Е . Фломина,
С. В. Добрынин (А рхангельск),
Э. К. Чурикова (К иев), Я. А. Кирсис 
(Р и га ) , Е. И. Р азен к о в ' (В оронеж ),
B. И. М онова (М-осква). Подготовка 
специалистов по защ ите древесины непо­
средственно в лаборатории была вы зва­
на тем, что лесотехнические и строитель­
ные вузы такие кадры  не выпускают.

Уже в конце 40-х годов лаборатория 
становится практически головной про­
фильной организацией, проводит Все­
союзные совещ ания, готовит по задан и ­
ям материалы  к постановлениям Совета 
М инистров С С С Р. С 1961 г. она коор­
динирует в своей области научные ис­
следования по больш инству ведомств, 
а в 1984 г. в соответствии с поста­
новлением Совета М инистров СССР 
становится головной организацией по 
защ ите древесины. Поэтому помимо р а ­
бот, необходимых М инлеспрому СССР 
(антисептирование пиломатериалов, 
биоогнезащ ита деталей стандартных 
дом ов), лаборатория стала выполнять
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исследования по зак азам  М инэнер­
го С С С Р (пропитка опор Л Э П ), 
М инюгстроя С С С Р (все виды строи­
тельства), М инсельхоза С С С Р (полы 
ж ивотноводческих комплексов) и др у ­
гих М инистерств, т. е. всех основных 
потребителей древесины в народном хо­
зяйстве.

К ак активные пропагандисты  резуль­
татов  своих исследований сотрудники 
лаборатории опубликовали более 
500 работ, получили свыш е 40 автор­
ских свидетельств, провели более 20 
Всесоюзных совещ аний, участвовали 
более чем в 15 Всесоюзных и м еж ду­
народных вы ставках и совещ аниях, 
многие их работы опубликованы  за  ру­
бежом.

И все ж е темпы развития л аб о р ато ­
рии за  столь больш ой срок зн ачитель­
но отставали от необходимых для  реш е­
ния тех больш их задач , которые перед 
ней ставит жизнь. Нерешенными о ста­
ются ещ е проблемы изы скания эко­
логически более приемлемых антисеп­
тиков, невымываемых антипиренов, ок­
раш иваю щ их и комбинированных пре­
паратов, антисептиков для  использова­
ния населением, а такж е  разработки  
безопасных и высоко производитель­
ных защ итны х технологий. Вместе с тем 
лаборатория испытывает острую  нужду 
в вы сококвалиф ицированны х кадрах. 
Численность ее научно-технического 
персонала не достигает и 50 человек, 
тесен стал испытательный полигон, мед­
ленно реш аю тся социальны е вопросы.

Пишущий эти строки работает в л аб о ­
ратории с 1935 г., руководит ею 36 лет, 
и в том числе 30 лет — в Сенеже. 
Автору более чем кому-либо другому 
известно, к сожалению , что много цен­
ного из того, что сделала лаб оратория,

ещ е не дош ло до промышленности, 
хотя много сил наши сотрудники тратят  
на внедрение своих работ. Н едостаточ­
ная заинтересованность производства 
в высоком качестве продукции и отсут­
ствии нужного контроля за  ним являю т­
ся главным тормозом прогресса в об­
ласти достиж ения более продолж итель­
ных сроков служ бы  деревянны х кон­
струкций.

Специалисты, особенно лесных стран, 
продолж аю т сходиться на том, что дре­
весина — м атериал будущ его. Хотя этот 
м атериал биоразруш аем , горит и не ста ­
билен в объеме, в будущем этих его 
недостатков можно избеж ать , и первая 
роль в этом долж на принадлеж ать 
«безвредной» химии. Ц ель однако мо­
ж ет  быть достигнута лиш ь путем спе­
циального подбора защ итны х средств 
и уменьш ения их количества, вводимо­
го в м атериал. Но это потребует боль­
ших работ по созданию  новой гаммы 
препаратов, обладаю щ их повышенной 
экологической приемлемостью. Необхо­
димо использовать самые новейшие ме­
тоды исследований, освоить синтез но­
вых соединений, испы тать препараты  
на моделях натуральны х конструкций 
со встроенной в них контрольной ап ­
паратурой.

Недавно М особлисполком разреш ил 
лаборатории прирезать дополнительный 
участок земли для развития ее испы­
тательного полигона. Задачей  дня те­
перь является  его освоение и проведе­
ние на нем необходимых исследований.
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Киновыпуск «Автоматизированный лесопильный цех»

Киноинформация В Н И П И Э И леспром а, одна часть, черно-бе- 
л ая . Реж иссер Н. Ж идков; оператор А. Хорошев; консуль­
тант А. Сумароков.

Киновыпуск подробно знаком ит с новой разработанной 
Ц Н И И М О Д ом  технологией производства пилом атериалов на 
основе базоф орм ирования.

Д л я  опытной проверки технологического процесса в лесо­
пильном цехе Э П З «Красны й О ктябрь» изготовлено и смонти­
ровано экспериментальное оборудование. Контроль за  работой 
линии осущ ествляет автом атизированн ая система управления.

С помощью базоф орм ирую щ его агр егата  — четырехсторон­
него продольно-резательного станка — формирую т базовы е 
плоскости бревен с одновременным получением технологиче­
ской щепы. Ф ормирование базовы х плоскостей упрощ ает по­

дачу бревен к лесопильным линиям и способствует авто­
матизации лесопильного производства.

Щ епа, полученная от базоформирую щ ей линии, рубитель- 
ной маш ины, агрегата  переработки заготовок и фрезерно­
обрезных станков, сортируется. Кондиционная ее часть посту­
пает в бункер и загр у ж ается  в щеповоз.

Готовые пакеты пилом атериалов отвозят к месту оконча­
тельной обработки.

С оздание экспериментального автоматизированного лесо­
пильного цеха — первый ш аг к перевооружению отрасли на 
основе новых технологий и высокопроизводительного обору­
дования.

Е. Ю. Ильина (В Н И П И Э И леспром )
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Критика и библиография

Книга о Ле Корбюзье — дизайнере
В настоящ ее время дизайн  наряду с наукой и техникой 
становится одним из факторов, определяю щ их прогрес? об­
щ ества, в частности сферы м атериального производства.

На мировом рынке конкурентоспособность многих видов 
продукции зависит не только и не столько от ее 
технических парам етров, сколько от уровня дизайнерской 
проработки. В первую очередь это относится к товарам  
широкого потребления и другим изделиям, образую щ им пред­
метную среду человека.

Н ельзя сказать , что в истории развития худож ественного 
конструирования в наш ей стране мебель была обойдена 
вниманием. Напротив, многие весьма интересные и плодотвор­
ные идеи мебельного дизайна были разработаны  впервые 
в 20-е годы именно в нашей стране. Высокий мировой 
авторитет завоевали  отечественные старейш ие худож ествен­
но-промышленные училищ а. С озданы  и более 20 лет функцио­
нируют крупные бюро по конструированию  мебели, укомплек­
тованные квалифицированны ми худож никами-конструкторами.

Тем не менее, по ряду объективных и субъективных 
причин отечественная м ебельная промышленность в области 
дизайна не заним ает передовых позиций в мире. Одна 
из них — недостаточность теоретических концептуальных работ 
по дизайну интерьера и мебели, а такж е весьма ограни­
ченное количество переводных зарубеж ны х изданий, посвящ ен­
ных вопросам теории дизайна вообщ е и дизайна мебели 
в частности. К слову сказать , в Великобритании и СШ А 
ежемесячно выходят несколько серьезных книг, посвященных 
этим вопросам. Эти книги обязательно  долж ны  стать достоя­
нием и советских дизайнеров и других специалистов, непосред­
ственно связанны х с дизайном мебели.

В связи с этим весьма полезно заглянуть в творче­
скую лабораторию  одного из основоположников современ­
ной архитектуры — знаменитого ф ранцузского архитектора 
Л е Корбюзье, ряд  моделей мебели которого, созданные 
в начале наш его столетия, выпускаю тся за  рубеж ом и сей­
час, не утратив всех своих высоких качеств.

С о д е р ж а н и е

НАУКА И ТЕХНИКА

Ветшева В. Ф., Айзенберг И. А. Потоки для распиловки
бревен с гнилью  на предприятиях С и б и р и ....................... 1

Прокофьев Г. Ф., Гриньков В. В. Ленточнопильный станок 
с пилой, движущ ейся по криволинейным аэростатиче­
ским н а п р а в л я ю щ и м ................................................................ 4

Амалицкий В. В., Адеишвили О. Г., Кряжев H. А. Раскрой
цементностружечных плит дисковыми пилами . . .  5

Голубев Е. П. Влияние реж им ов резания и угловых пара­
метров насадных затылованных фрез на их стойкость 8

Такую возможность получили советские специалисты, уви­
дев на прилавках наш их книжных магазинов книгу извест­
ного итальянского архитектора-искусствоведа Ренато Де Фуско 
«Л е Корбюзье — дизайнер. М ебель, 1929 г.»* (предисловие 
к русскому и зд ан и ю — В. Г лазы чева). В этом издании со­
держ ится краткий биографический очерк жизни и творче­
ской деятельности Л е Корбюзье, сжатый анализ его теоре­
тических воззрений на предмет, цели и задачи дизайна, 
подробное описание нескольких моделей мебели, созданных 
Л е Корбюзье в период 1928— 1929 гг. и в более поздние 
годы.

Автором сделана такж е попытка определить место р азр а­
боток мебели Л е Корбюзье в историко-культурном контексте 
своего времени, а такж е причины их нестарения в наши 
дни.

Следует отметить интересную проработку темы взаимо­
связи творчества Л е Корбюзье как дизайнера с твор­
чеством создателя прославленной «венской мебели» М ихаэля 
Тоне.

Книга содерж ит более 100 иллюстраций, а такж е имен­
ной биографический указатель видных деятелей дизайна 
и мебельного искусства.

Рассм атриваем ое издание, безусловно, представляет боль­
шой интерес для специалистов, занимаю щ ихся проектирова­
нием мебели. Следует отметить, что, хотя ряд вопросов, 
освещ аемых Р. Д е Фуско, носит сугубо специальный, ис­
кусствоведческий характер, его книга будет доступна пони­
манию заинтересованных читателей с различным уровнем 
подготовленности.

А. В. Абушенко (ВПКТИМ )

* Ренато Де Фуско. Ле Корбю зье —  дизайнер. Мебель. 
1929.—  М .: Советский худож ник, 1986.
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ВНИМАНИЮ АВТОРОВ СТАТЕЙ!

П р и  п о д го т о в к е  ста те й  д л я  ж у р н а л а  « Д е р е в о о б р а ­
б а ты в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь »  с о в е т у е м  а в то р а м  
и м е ть  в в и д у  с л е д у ю щ е е .

К а ж д а я  ста тья , п у б л и к у е м а я  в ж у р н а л е , д о л ж н а  
и м е ть  то ч н ы й  а д р е с , т. е. е е  а в т о р  о б я з а н  ч е т к о  п р е д ­
ста вл я ть , на к а к о й  к р у г  ч и та те л е й  о н а  р а с с ч и та н а . 
Р е к о м е н д у е м  а в то р а м  с о б л ю д а т ь  н е к о т о р ы е  о б щ и е  
п р а ви л а  п о с т р о е н и я  н а у ч н о -т е х н и ч е с к о й  ста ть и : сн а ­
чала д о л ж н а  б ы ть  ч е т к о  с ф о р м у л и р о в а н а  задача , 
за те м  и з л о ж е н о  ее  р е ш е н и е  и, н а к о н е ц , с д е л а н ы  в ы ­
в о д ы . С та тья  д о л ж н а  с о д е р ж а т ь  н е о б х о д и м 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  о п и с ы в а е м ы х  т е х н о л о ги ч е с к и х  
с х е м , у с т р о й с т в , с и с т е м , п р и б о р о в , о д н а к о  в н е й  не 
д о л ж н о  б ы ть  ни и з л и ш н е го  о п и с а н и я  и с т о р и и  в о п р о с а , 
ни и з в е с т н ы х  п о  у ч е б н и к а м  и л л ю с т р а ц и й , с в е д е н и й , 
м а т е м а т и ч е с к и х  в ы к л а д о к . Ж е л а т е л ь н о , ч т о б ы  в статье  
б ы л и  д а н ы  п р а к т и ч е с к и е  р е к о м е н д а ц и и  п р о и з в о д с т в е н ­
н и к а м .

О б ъ е м  ста те й  не должен превышать 8— 10 стра­
ниц текста, п е р е п е ч а т а н н о го  на м а ш и н к е  на о д н о й  
с т о р о н е  с т а н д а р т н о го  л и ста  ч е р е з  д ва  и н т е р в а л а  (в р е ­
д а к ц и ю  с л е д у е т  п р и с ы л а ть  п е р в ы й  и в т о р о й  э к з е м ­
п л я р ы ).

Все е д и н и ц ы  ф и з и ч е с к и х  в е л и ч и н  н е о б х о д и м о  п р и ­
ве сти  в с о о т в е т с т в и е  с М е ж д у н а р о д н о й  с и с т е м о й  е д и ­
н и ц  (С И ), н а п р и м е р  д а в л е н и е  о б о з н а ч а т ь  в п а ска ­
лях (П а), а не  в к г с /с м 2, с и л у  —  в н ь ю т о н а х  (Н ), а не  в 
к гс  и т. д .

На н а у ч н ы е  статьи  ж е л а т е л ь н о  с о с та в и т ь  к р а т к и й  
р е ф е р а т  и и н д е к с  У Д К  (У н и в е р с а л ь н о й  д е с я т и ч н о й  
к л а с с и ф и к а ц и и ).

Ф о р м у л ы  д о л ж н ы  б ы ть  вп и са н ы  ч е т к о , о т  р у к и . Во 
и з б е ж а н и е  о ш и б о к  в н и х  н е о б х о д и м о  р а з м е т и т ь  п р о ­
п и с н ы е  и с т р о ч н ы е  б у к в ы , и н д е к с ы  писа ть  н и ж е  с т р о к и , 
п о к а з а т е л и  с т е п е н и  —  вы ш е  с т р о к и , г р е ч е с к и е  б у к в ы  
н у ж н о  о б в е с т и  к р а с н ы м  к а р а н д а ш о м , л а т и н с к и е , с х о д ­
ны е  в н а п и са н и и  с р у с с к и м и ,—  с и н и м . На п о л я х  р у к о ­
п и си  с л е д у е т  п о м е ч а ть , к а к и м  а л ф а в и то м  в ф о р м у ­
лах д о л ж н ы  б ы ть  н а б р а н ы  с и м в о л ы .

П р и в о д и м а я  в с п и с к е  л и т е р а т у р а  д о л ж н а  б ы ть  
о ф о р м л е н а  с л е д у ю щ и м  о б р а з о м :

в о п и с а н и и  к н и ги  н е о б х о д и м о  у к а з а ть  ф а м и л и и  и 
и н и ц и а л ы  всех а в т о р о в , п о л н о е  н а зва н и е  к н и ги , м е с т о

и зд а н и я , назва н и е  и зд а те л ь ства , го д  в ы п уска  кн и ги , 
к о л и ч е с т в о  с т р а н и ц ;

п р и  о п и с а н и и  ж у р н а л ь н о й  статьи  с л е д у е т  указать 
ф а м и л и и  и и н и ц и а л ы  всех а в то р о в , назва н и е  статьи, 
н а зва н и е  ж у р н а л а , го д  и зд а н и я , н о м е р  то м а , н о м е р  
в ы п у с к а , с т р а н и ц ы , на к о т о р ы х  п о м е щ е н а  статья ;

ф а м и л и и , и н и ц и а л ы  а в то р о в , названия  ста те й , о п у б ­
л и к о в а н н ы х  в и н о с т р а н н ы х  ж у р н а л а х , д о л ж н ы  п р и в о ­
д и ть с я  на я з ы к е  о р и ги н а л а .

С та тьи  м о ж н о  и л л ю с т р и р о в а т ь  р и с у н к а м и  (ф о т о гр а ­
ф и я м и  и ч е р т е ж а м и ), о д н а к о  ч и с л о  их д о л ж н о  бы ть 
м и н и м а л ь н ы м . Все ф о т о гр а ф и и  и ч е р т е ж и  н е о б х о ­
д и м о  п р и с ы л а ть  в д в у х  э к з е м п л я р а х  р а з м е р о м  не 
б о л е е  с т а н д а р т н о го  м а ш и н о п и с н о го  листа . Ф о т о с н и м ­
ки  д о л ж н ы  б ы ть  к о н т р а с т н ы м и , в ы п о л н е н н ы м и  на 
г л я н ц е в о й  б у м а ге  р а з м е р о м  не м е н е е  9 X 1 2  см .

В т е к с т е  н е о б х о д и м о  с д е л а ть  с с ы л к и  на р и с у н к и , п р и ­
ч е м  п о з и ц и и  на них д о л ж н ы  б ы ть  р а с п о л о ж е н ы  по 
ч а с о в о й  с т р е л к е  и с т р о г о  с о о тв е тс тв о в а ть  п р и в е д е н ­
н ы м  в те к с т е . К а ж д ы й  р и с у н о к  (ч е р т е ж , ф о т о гр а ф и я ) 
д о л ж е н  и м е ть  п о р я д к о в ы й  н о м е р . П о д п и с и  к р и с у н ­
к а м  с о с т а в л я ю т с я  на о т д е л ь н о м  л и сте .

П р и  п о д г о т о в к е  ста тьи  н е о б х о д и м о  п о л ьзо ва ться  
н а у ч н о -т е х н и ч е с к и м и  т е р м и н а м и  в с о о тв е тс тв и и  с д е й ­
с т в у ю щ и м и  ГО С Т а м и  на т е р м и н о л о ги ю .

В та б л и ц а х  с л е д у е т  т о ч н о  о б о з н а ч а ть  е д и н и ц ы  ф и ­
з и ч е с к и х  в е л и ч и н , н а и м е н о в а н и е  гр а ф  ука зы в ать , не 
с о к р а щ а я  сл о в . С л и ш к о м  г р о м о з д к и е  та б л и ц ы  со ста в ­
л я ть  не  р е к о м е н д у е т с я .

Р у к о п и с ь  д о л ж н а  б ы ть  п о д п и с а н а  а в т о р о м  (а в то р а ­
м и ). Р е д а к ц и я  п р о с и т  а в то р о в  п р и  п е р е с ы л к е  статьи 
у к а з а ть  с в о ю  ф а м и л и ю , и м я  и о тч е с т в о , м е с т о  р а б о ­
ты  и д о л ж н о с т ь , д о м а ш н и й  а д р е с , н о м е р а  те л е ф о н о в .

О т р е д а к т и р о в а н н у ю  и н а п р а в л е н н у ю  на п о д п и с ь  
с т а т ь ю  а в т о р  д о л ж е н  п о д п и с а ть , не перепечатывая 
ее на машинке. П о п р а в к и  с л е д у е т  вн е сти  р у ч к о й  н е ­
п о с р е д с т в е н н о  в те к с т . К р о м е  т о го , н е о б х о д и м о  у к а ­
зать, с к о л ь к о  э к з е м п л я р о в  ж у р н а л а , в к о т о р о м  б у д е т  
о п у б л и к о в а н а  статья , а в то р  х о те л  б ы  п о л у ч и ть .

Материал для журнала направляйте по адресу:
103012 , М о с к в а , К -12 , ул . 25 О к т я б р я , 8. Р е д а кци я  
ж у р н а л а  « Д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш л е н н о с т ь » .

4 8 Деревообрабат ывающ ая промышленность, 1988/10
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НОВЫЙ ВИД СТРАХОВАНИЯ 
-«АВТО-КОМБИ»

Это, во-первых, страхование а в т о м о ­
биля от в о зм о ж н ы х  повреждений ,  
включая похищение отдельных д е т а ­
лей и частей. Во-вторых, страхование 
багажа и п р ед м ет о в  дополнительного  
о б о р у д о в ан и я  легковой машины. И в 
третьих, это страхование водителя на 
случай смерти  в связи с аварией.

К услугам владельцев  личного ав ­
тотранспорта два варианта страхова­
ния «авто-комби». Первый вариант 
предусматривает ,  что владелец ,  
оплачивая договор ,  вносит 2 % от 
стоимости автом обиля  с учетом  из­
носа. Этот платеж автоматически 
включает страхование водителя и б а ­
гажа. По второму варианту вл ад ел ец  
платит только 1 % от действительной 
стоимости автомобиля .  Но зд есь  есть 
н ек о т о р о е  ограничение: за п о в р е ж ­
дение  автом оби ля  и багажа  на сум м у 
меньш е  150 рублей  материальный 
у щ е р б  не в о зм ещ ается ,  т. е. страхо­
ватель принимает  собственное  д о л е ­

вое  участие в ликвидации ущерба. 
Но о б яза т ел ь н о е  условие новой си­
стемы «авто-комби»,  независимо от 
пр ед л о ж енн о го  вашему вниманию 
варианта,  — это заключение  до го в о ­
ра страхования на полную стоимость 
автомобиля  с учетом  износа.

Срок  действия заключенного д о ­
говора  страхования «авто-комби» по 
к а ж д о м у  из выбранных Вами вариан­
тов — один год.

Оплату страхового до го в о р а  м о ж ­
но произвести  наличными деньгами 
страховом у  агенту или путем б е зн а ­
личного расчета  по месту работы.

Введение Правил «авто-комби» не 
означает  отмены действующих в на­
ст о я щ е е  в р е м я  условий страхования 
средств транспорта.

Для б о л е е  п одробного  о з н ак о м л е ­
ния с условиями страхования и заклю­
чения д о го в о р а  р е к о м е н д у е м  о б р а ­
титься в инспекцию госстраха или к 
страховом у  агенту.

Главное управление государственного страхования СССР
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