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НАБОР КОРПУСНОЙ МЕБЕЛИ

Рис. 1. Н аб о р  корпусной м ебели «А тлант»

Рис. 2. О сновны е р азм ер ы  н або р а  «А тлант»

У Д К 684.4

Секционный одноглубинный набор 
корпусной  м е б е л и  «Атлант» (проект 
БН-906, авторы С. Н. Хрусталь и
А. Б. Блехман — ВПКТИМ) обладает  
повы ш енной ком ф ортабельностью , 
вы полнен с пр и м ен ен и ем  классиче­
ских элем ен тов  архитектурного д е ­
к о р и р о ван ия  и п редназн ачен  для 
о б о р у д о в а н и я  общ их комнат в квар­
тирах со в р е м ен н о г о  строительства. 
Н або р  состоит из унифицированных 
щитов ДСП. Все элементы ф асада  
изготовлены из массивной д р е в е с и ­
ны бука, тонированного  под красное  
д е р е в о .  Защ итн о -д еко р ати вн о е  по­
к р ы т и е — матовый полиэфирный лак.

В н а б о р е  имеется  полный ком п­
лект  н еобходи м ы х полезных е м к о ­
стей: ш кафы  для  платья, книг, посу­
ды, бе л ья  и шкйф м но го целево го  на­
значения.

Н або р  вы сокофункционален ,  насы­
щ ен  различн ы м и комплектую щими 
элем ен там и:  подставкой для обуви,
вы движ ной  доской,  подносами, р а з ­
новеликими лотками, кассетой для 
картотеки, р а зд е л и те л я м и  для книг.

А рхитектурно-худож ествен ное  р е ­
ш ени е  набо р а  характеризуется  фун­
дам ентальностью  и благородством. 
Высокие п р о ф и л ьн ы е  карнизы, ф и ­
ленчаты е  р е л ь е ф н ы е  двер и  слож н о­
го ф игурного  рисунка, точены е ба- 
лю страдки  в витринных нишах, тка­
невые шторки, тонированны е з е р ­
кальны е  стекла, зак р еп лен н ы е  на 
задних  стенках ниши и ш кафа для 
посуды, — все это придает  набору 
старинный, д об ротны й  вид.

Н або р  «Атлант» выпускается М о­
сковским м е б е л ь н ы м  комбинатом 
№  3.

Н. Б. С ороко  (ВПКТИМ)
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Пролетарии всех стран, соединяйтесь!
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Формирование реза в процессе лазерного деления древесины 
и древесных материалов

А. Л. О ВЧИН НИКО В, Н. Д. ФОМ ИНА — Научно-исследовательский центр поА. Н. Г РЕ ЗЕ В , В. И. СКО РО М Н И К , 
технологическим лазерам  А Н  С С С Р

Одним из важ нейш их требований, 
предъявляем ы х к лазерном у делению 
материалов, является  достаточно высо­
кое качество образуемой поверхности 
реза, что в определенной степени позво­
ляет исключить последующую м ехани­
ческую обработку м атериала.

Ц ель проведенных экспериментов — 
оценка влияния мощности излучения, 
скорости резания, величины смещ ения 
фокальной плоскости относительно по­
верхности обрабаты ваем ого м атериала 
на форму реза  при лазерной обработке. 
Р або та  вы полнялась на лазерном  комп­
лексе для  раскроя листовых м атериа­
лов со следую щ ими парам етрам и л а зе р ­
ного луча: мощ ность излучения 1200 Вт, 
режим работы — непрерывный, модо- 
вый состав — ТЕМ оо, апертура пучка 
2 0  мм, фокусное расстояние линзы 
150 мм, подаваемы й газ — воздух. 
В качестве модельных м атериалов ис­
пользовались образцы  древесины в л а ж ­
ностью 8 — 1 0  % , древесноструж ечны х 
плит и электротехнического картона.

К ак показы ваю т результаты  обработ­
ки экспериментальных данных, формо­
образование реза  необходимо р ассм ат­
ривать в плоскости, перпендикулярной 
направлению  перемещ ения лазерного  
луча и в плоскости его перемещения. 
В первом случае ф орм а реза  имеет

вид, представленный на рис. 1, а. В к а ­
честве примера приведен рез на образце 
из древесины ели. З а  основные п а р а ­
метры, характеризую щ ие качество об­
рабаты ваем ой поверхности, были при­
няты ш ирина реза  на входе луча йвх, 
м аксим альная ш ирина реза по высоте 
b.max, ш ирина р еза  на выходе луча 6 ВЫХ.

И сследования показали , что измене­
ние давлени я подаваем ого га за  от 
3 -1 0 5 П а  до 6 -1 0 5 П а  сущ ественного 
влияния на форму реза  не оказы вает, 
поэтому в дальнейш ем  все опыты прохо­
дили при постоянном давлении
4 ,5 - 105 П а. В лияние таких факторов, 
как  скорость резания и мощность из­
лучения, представлено графическими 
зависим остям и на рис. 2. Очевидно, что 
парам етры  реза  д л я  различны х м ате­
риалов изменяю тся с различной интен­
сивностью  (это обусловлено преж де 
всего различием физических свойств 
м атер и ал а). О днако тенденции в общем 
случае одинаковы.

И з приведенных зависимостей можно 
сделать вывод, что с увеличением мощ ­
ности излучения оценочные х аракте­
ристики реза  возрастаю т, а с увеличе­
нием скорости резания монотонно убы ­
вают. П ри этом влияние исследуемых 
ф акторов неоднозначно. Уменьшение 
мощности излучения приводит к менее

интенсивному изменению исследуемых 
парам етров р'еза, чем при изменении 
скорости резания. Однако в данном 
случае уменьш ается максимально воз­
м ож ная толщ ина обрабаты ваемого м а­
териала. Это говорит о том, что при 
раскрое м атериалов для получения ка­
чественного реза  (Ьвх= Ь тах= Ь вых) об­
работку следует осущ ествлять на реж и­
мах, соответствующ их предельно воз­
можным значениям мощности излуче­
ния и скорости резания (т. е. при опре­
деленной мощности излучения и задан ­
ной толщ ине м атериала скорость р еза ­
ния долж на быть достаточна для пол­
ного разделения м атериалов).

Физический смысл зависимости п ара­
метров Ьвх, Ьтах, Ьвых от мощности 
излучения заклю чается в следующем. 
Известно, что Гауссово распределение 
мощности в пучке сохраняется на всех 
расстояниях и имеет вид, приведен­
ный на рис. 3. .Критический уровень 
плотности мощности (если предполо­
жить, что он не зависит от процессов, 
происходящ их при обработке) является 
величиной постоянной и зависит от 
физических свойств м атериала. При 
изменении интенсивности мощности из­
лучения от P t до Р 3 величина зоны Ь 
будет уменьш аться от Ь' до Ь".

Влияние изменения скорости резания
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на параметры  реза  обусловливается со­
отношением скорости резания v p и ско-

»  1

и | __ Ьта х

П

Рис. 1. Ф орма реза  при лазерном  р а с ­
крое неметаллов:

а — в п л о ско сти , п е р п ен д и к у ляр н о й  н а п р ав л ен и ю  
п ер ем ещ ен и я  л у ч а ; б  — в п л о ско сти  п ер ем ещ ен и я  

л у ч а

рости установления теплового равнове­
сия vT р (или скорости проникновения 
тепловой волны в глубь о б р азц а ). При 
условии

Up / V j p ~ Ьвх> ^тах» ^вых-"*'^1̂ -
ур /утр-^0 Ьвх, ^ т ах» Ьвых-+тах.

На процесс образования реза зн ачи­
тельное влияние оказы вает положение

Рис. 2. Зависим ость геометрических 
параметров реза  от скорости резания и 
мощности излучения (сплош ная ли ­
ния — ф анера, ш триховая — картон)

перетяж ки относительно поверхности 
обрабаты ваем ого м атериала.

С увеличением заглубления перетяж ­
ки линзы под поверхность обрабаты ­
ваем ого м атериала ш ирина реза  на вхо­
де луча увеличивается до 2 мм. Зона 
м аксим ального уш ирения при этом сме­
щ ается  в сторону смещ ения перетяж ки,

Рис. 3. Распределение плотности м ощ ­
ности излучения в лазерном  пучке при 

различны х уровнях мощности

хотя ш ирина этой зоны остается посто­
янной. Н аиболее хорош о законом ерно­
сти изменения формы реза  наблю даю т­
ся  при обработке м атериалов толщ и­
ной 35— 40 мм. С уменьшением толщ и­
ны м атериала  характерны е формы реза  
сглаж иваю тся.

Ф орма реза  в плоскости перемещ е­
ния лазерного  луча показана  на 
рис. 1, б. В качестве оценки формы 
реза  принята величина «запазды вания»  
ft,,. Ее зависим ость от мощности излу­
чения и скорости резания изображ ена 
на рис. 4. Величина ft,, в значительной

I_______ I_______ I_______ I_____I
400 600 F? Вт

Рис. 4. Зависим ость величины « за п а з­
ды вания» от мощности излучения и ско­

рости резания

степени зависит от толщ ины  м атериала 
и приближ ается к нулю приуменьш ении 
толщ ины  обрабаты ваем ого м атериала. 
А нализ графических зависимостей сви­
детельствует, что исследуемый п а р а ­
метр возрастает с увеличением ско­
рости резания и убы вает с увеличе­
нием мощности излучения.

Таким образом, процесс формообра­
зования реза  при обработке древесины 
и древесных материалов зависит преж ­
де всего от мощности излучения, скоро­
сти резания, положения фокальной 
плоскости линзы относительно поверх­
ности обрабаты ваем ого материала.

Новые книги

М етодика расчета потребности в шли­
фовальных кругах для заточки рам­
ных и круглы х пил диаметром до
900 мм.— Архангельск: Ц Н И И М О Д , 
1988,— 13 с. Ц ена 10 к.

П редназначена для определения по­
требности в ш лифовальных кругах для 
заточки рамных и круглых пил с плю­
щ еными и разведенными зубьями как 
на отдельных предприятиях или груп­
пах предприятий, так  и в отдельных 
регионах страны. Рассмотрены приме­
ры расчета потребности, условия р а ­
циональной эксплуатации ш лифоваль­
ных кругов. Д л я  инженерно-техниче- 
ских работников лесопильной промыш­
ленности.
Карякина М . И. Испытание лакокра­
сочных м атериалов и покрытий.— М.: 
Химия, 1988,— 272 с. Ц ена 1 р. 30 к.

Рассмотрены  реологические, струк­
турные и технологические свойства 
лакокрасочны х м атериалов из раство­
ров и порошков, физико-механиче­
ские, антикоррозионные и декоративные 
свойства покрытий на их основе, а 
так ж е  методы испытаний и классифи­
кация показателей качества лако кр а­
сочных материалов и покрытий. Д л я  
инженерно-технических и научных р а ­
ботников лакокрасочной промышленно­
сти и других отраслей, где использу­
ются лакокрасочны е материалы и по­
крытия на их основе.
М еханизация и автоматизация пере­
местительных операций в лесной и де­
ревообрабатывающей промышленно­
сти /  П од ред. Б. А. Таубера /  
Научные труды М Л Т И .— Вып. 197.— 
М., 1987,— 177 с. Ц ена 1 р. 10 к.

В сборник включены статьи по проб­
лемам комплексной механизации и ав­
том атизации переместительных опера­
ций в лесной и деревообрабаты ваю ­
щ ей промышленности, касаю щ иеся 
обеспечения эксплуатационной н адеж ­
ности и качества сооружения линейной 
части пневмокапсульных трубопровод­
ных систем для  перемещения измельчен­
ной древесины. Д л я  научных и ин­
женерно-технических работников лес­
ной и деревообрабаты ваю щ ей промыш­
ленности.

2 Д ер ево о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /1 2
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Повышение точности размеров межпильных прокладок путем 
их опрессовки
Н. И. КОВЗУН, А. Н. ТРИФОНОВ — ц н и и м о д

И зготовление деревянны х м еж пиль­
ных прокладок методом опрессовки 
основано на свойстве пластического 
течения древесины. Чтобы оно н ач а ­
лось, необходимо к прокладке прило­
ж ить нагрузку, превыш аю щ ую  предел 
пластического течения древесины. Ч то­
бы нагрузку восприняла прокладка, 
а не пресс-форма, выступ прокладки 
над пресс-формой долж ен быть не ме­
нее упругой деформ ации при этой н а­
грузке. Д анны й метод обеспечивает 
высокую точность разм еров прокладок, 
если величина пластического течения 
древесины превыш ает погрешности ме­
ханической обработки резанием. П о­
этому сначала нами были испытаны 
прокладки на сж ати е  вдоль волокон 
для  определения: предела пластическо­
го течения древесины с т „ . т  и зн а ­
чения упругой деформ ации Ду, соот­
ветствующей пределу пластического те ­
чения древесины; значений удельного 
давления а ' т и упругой деформ ации 
Ду, соответствую щ их установивш емуся 
процессу пластического течения древе­
сины; значения деф орм ации пластиче­
ского течения древесины Дп т.

И спы тания проводились на гидрав­
лическом прессе П -125 с погрешностью 
задания нагрузки 1 % . Д еформ ацию  
прокладки измеряли по изменению рас­
стояния м еж ду плитами пресса индика­
тором И Ч с погреш ностью  ± 0 ,0 1  мм. 
Пластическую  деформ ацию  контактных 
слоев древесины и упругую деф орм а­
цию прокладки, обусловленную  ее вы ­
прямлением под нагрузкой, из п о к аза ­
ний исклю чали, пом ещ ая начало коор­
динат диаграм м ы  в точку пересече­
ния прямолинейного участка зави си ­
мости деф орм ации от нагрузки с осью 
деформаций. Д еф орм ацию  пластиче­
ского течения ф иксировали через к а ж ­
дые 15 с при скорости установивш е­
гося процесса пластического тече­
ния древесины 0,05— 0,1 мм/мин.

М етод определения Ду, Д ' и Дпт 
показан на рис. 1 .

И спы тания выполнены для древеси­
ны трех пород, из которых изготов­
ляю тся прокладки (березы, листвен­
ницы, ел и ), и трех толщ ин про­
кладок, охваты ваю щ их наиболее при­
меняемые предприятиями типоразмеры  
(25, 100, 200 м м ). В лаж ность про­
кладок (по пять штук каж дого  вида 
в партии) составляла  6 — 8  % .

Предел пластического течения д р е­
весины Опт и м аксим альное удель­
ное давление установивш егося процес­
са  пластического течения древесины 
а пj ,  П а, приведены в табл . 1.

В табл. 2 приведены упругие д е ­
формации древесины, мм, соответствую ­

щ ие пределу ее пластического течения 
Ду (в числителе) и установивш ему­
ся процессу пластического течения 
древесины Д̂ , (в знам енателе).

Рис. 1. Д и агр ам м а  записи деформации 
прокладки Д под нагрузкой о:

стп т —  п редел  п л а сти ч ес к о го  т еч ен и я ; о'п т  — 
у д ел ьн о е  д а в л е н и е  у ста н о в и в ш е го с я  п р о ц есса  
п л аст и ч ес к о го  теч е н и я ; Ду и Д ' —  уп р у ги е  д е ф о р ­
м ац и и , со о тв е т с т в у ю щ и е  п р ед ел у  п л асти ч еск о го  
т е ч е н и я  и у с т а н о в и в ш е м у с я  п р о ц ессу  п л а ст и ч е ­
с к о го  те ч е н и я  д р евеси н ы ; Д п т —  д е ф о р м ац и я  

п л а сти ч ес к о го  те ч е н и я  д р евеси н ы

Т а б л и ц а  1

П о р о д а °п. т. 
П а

о'п т , П а , при 
то л щ и н е  п р о кл ад ки , 

мм

25 100 200

Б е р е за 42 100 64 56
Л и с т в е н н и ц а 45 75 69 65
Е л ь 32 57 53 51

Результаты  испытаний прокладок на 
сж атие позволили сделать следующ ие 
выводы.

1. П редел пластического течения 
древесины не зависит от толщ ины 
прокладки. Удельное давление, соот­
ветствую щ ее установивш емуся процес­
су пластического течения древесины, 
зависит от толщ ины  прокладки и уве­
личивается по мере уменьш ения ее

толщ ины. Удельное давление опрессов­
ки прокладок долж но быть не менее 
максимального удельного давления, 
соответствую щ его установившемуся 
процессу пластического течения дре­
весины.

2. Значения упругой деформации, 
соответствующ ие пределу пластическо­
го течения и установившемуся про­
цессу пластического течения древеси­
ны, зависят от толщины прокладки и 
возрастаю т с ее увеличением. Вели­
чина выступа прокладки над пресс- 
формой долж на быть не менее упру­
гой деформации, соответствующей уста­
новивш емуся процессу пластического 
течения древесины.

3. Д еф орм ация пластического тече­
ния древесины не зависит от толщ и­
ны прокладки и составляет 1 — 1,5 мм. 
Заф иксированны е значения превышают 
погрешности механической обработки 
резанием. Следовательно, эти погреш­
ности будут полностью устранены, а 
предлагаемы й метод может быть ис­
пользован для повышения точности 
разм еров прокладок. Д альнейш ие ис­
пы тания ставили своей целью опре­
делить зависимость упругого восста­
новления древесины прокладки после 
обж атия ее в пресс-форме от толщ и­
ны прокладки и от выступа ее над 
пресс-формой. Д л я  этого были изго­
товлены три пресс-формы высотой 25, 
1 0 0  и 2 0 0  мм (отклонение размера 
не превыш ало 0,05 мм) и партии 
межпильных прокладок с тремя зн а­
чениями выступа прокладки над пресс- 
формой, охватываю щ ими как мини­
мальную  величину выступа (согласно 
табл. 2 ), так  и максимально воз­
можные погрешности механической об­
работки в пределах 1 — 1,5 мм. Удель­
ное давление опрессовки принято рав­
ным 1,2 а '  т. Продолж ительность оп­
рессовки составляла 10 с. Испытания 
выполнены такж е  для трех пород 
древесины — березы, лиственницы и 
ели на 1 0  прокладках в партии с 
заданны м  значением выступа.

Величины выступа прокладки над 
пресс-формой Дв и упругого восста­
новления прокладки после опрессовки 
Ду.о определяли как разность размеров 
пресс-формы и прокладки в зоне че-

Т а б л и ц а  2

П о р о д а
Д у / Д у ,  мм , при то л щ и н е  п р о кл ад ки , мм

25 100 200

Б е р е за 0 ,1 2 /0 ,1 8 0 ,3 0 /0 ,3 5 0 ,6 5 /1 ,0 0
Л и с т в е н н и ц а 0 ,4 0 /0 ,5 5 0 ,8 0 /0 ,9 0 0 ,8 5 /1 ,1 5
Е л ь 0 ,2 0 /0 ,3 0 0 ,4 0 /0 ,5 5  / 0 ,7 0 /0 ,8 5
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тырех углов прокладки до и после оп­
рессовки. Разм еры  пресс-формы и 
прокладки измеряли индикатором ИЧ 
с погрешностью ± 0 , 0 1  мм, находя­
щ имся на ш тативе. Н оль индикатора 
устанавливали по концевым мерам дл и ­
ны. Д л я  партии прокладок определяли 
средние значения выступа и упругого 
восстановления.

Результаты  испытаний приведены 
на рис. 2. Они позволяю т сделать

Ад,ММ\

1.6

1.2

0.8

0А

< 1

1 / V ' Л

К? > / , /
к. . /
г /1 / / 'S j

J / 3 щ
в

с

0.2 0А 0,6 Ап.мм

Рис. 2. Зависим ость упругого восстанов­
ления древесины прокладки после о б ж а ­
тия ее в пресс-форме Ду 0  от выступа 
прокладки над  пресс-формой Дв для  тол­
щины прокладки А = 25, В = 1 0 0  и С —

= 2 0 0  мм и породы древесины:
1 —  е л ь ;  2  —  л и с т в е н н и ц а ;  3  —  б е р е з а

вывод: упругое восстановление древе­
сины зависит как от выступа про­
кладки над пресс-формой, так  и от тол­
щины прокладки. П ри увеличении вы­
ступа, например, на 0,50 мм и ф ик­
сированном значении толщ ины про­
кладки упругое восстановление воз­
растает на 0,15 мм. При увеличе­
нии толщ ины прокладки, например, на 
1 0 0  мм упругое восстановление во з­
растает на 0,35 мм. Выступ про­
кладки над пресс-формой 1,4— 1 , 6  мм 
для  всех пород древесины и толщ ин 
прокладок является предельным. При 
таком выступе не успевает развиться 
пластическое течение древесины и 
прокладка лом ается.

Д л я  реш ения технологической з а ­
дачи зависимости, приведенные на 
рис. 2 , удобнее представить в виде, 
позволяю щ ем зад аться  для  разны х по­
род древесины каким-то одним упру­
гим восстановлением древесины и р а з ­
мером пресс-формы и уж е для них 
рассчитать значения выступа проклад­
ки и разм ер черновых заготовок про­
кладок разны х пород. Т огда упругое 
восстановление древесины прокладки 
Ау.0 определится по формуле

Дуо =  0 ,1 + 0 ,0 0 3 5 7 \„  (1)
где Т„ — ном инальная толщ ина про­
кладки, мм.

Номинальный разм ер пресс-формы 
Т„ в соответствии со схемой, и зобра­

женной на рис. 3, определяется по ф ор­
муле

Т п ~ Т И-- | 6Н I +  | 6„ | --Ау.о,

(2)
где 6 „, 6 ,', — нижние отклонения
толщ ин прокладок в партии соот­
ветственно до и после опрессовки.

Рис. 3. С хем а определения номинальных 
разм еров пресс-формы Т п и черновой з а ­
готовки прокладки Т ч на основе расчет­
ных значений упругого восстановления 
Ду 0 и выступа прокладки над пресс- 

формой Лв:
1 , 2 , 3  — р а с п р е д е л е н и е  т о л щ и н  п р о к л а д о к ,  с о ­
о т в е т с т в е н н о  в ы п и л е н н ы х  и з  д о с к и  в  р а с ч е т е  н а  
н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р ,  о п р е с с о в а н н ы х ,  в ы п и л е н н ы х  
и з  д о с к и  в  р а с ч е т е  н а  н о м и н а л ь н ы й  р а з м е р  
ч е р н о в о й  з а г о т о в к и  п р о к л а д к и ;  4  —  п р е с с - ф о р м а ;  

5  —  п р о к л а д к а

Выступ прокладки над пресс-формой 
Д„ определяется по формулам:

Д„ =  0,38 +  0,00387\,
(для б е р езы ); (3)

Дв =  0,47 +  0,00587" „
(для лиственницы ); (4)

Дв =  0,62 +  0,00257’„ (для  ели).
(5)

Н оминальный разм ер черновых з а ­
готовок прокладки подсчитываю т по 
формуле

Т„ =  Т„-\- А в. (6 )
Полученные результаты  показываю т, 

что конечную точность прокладок по 
толщ ине определяю т два ф актора — 
точность разм еров черновых заготовок 
прокладок и изменчивость модуля упру­
гости древесины. Т ак, разнотолщ ин- 
ность черновых заготовок, равн ая 
0,5 мм, даст  разнотолщ инность прокла­
док после опрессовки 0,15 мм, а измен­
чивость модуля упругости древесины 
эту разнотолщ инность увеличит слу­
чайным образом  ещ е на 0,15 и 0,64 мм 
у прокладок толщ иной соответственно 
25 и 200 мм. О ж идаем ы е значения 
разнотолщ инности достаточно больш ие

и требую т “экспериментальной провер­
ки точности метода по данному пока­
зателю .

Чтобы установить точность метода 
опрессовки и область его эффектив­
ного использования, определяли р а з­
нотолщинность прокладок, мм (как в 
одной партии с заданны м значением 
выступа прокладок над пресс-формой, 
так  и в объединенных партиях), до 
R\ и после R i  опрессовки. Р азн о­
толщ инность вычисляли по результатам 
предыдущ их испытаний как разницу 
м еж ду наибольш им и наименьшим зн а ­
чениями толщ ины прокладок, заф икси­
рованными в партии (табл. 3 ). Вели­
чина выступа прокладок находилась в

Т а б л и ц а  3

П о р о д а

Р а з н о т о л щ и н н о с т ь  п р о ­
к л а д о к  в  п а р т и и  

д о  и п о с л е  о п р е с ­
с о в к и ,  м м ,  п р и  т о л щ и н е  

п р о к л а д к и ,  
м м

2 5 1 0 0 2 0 0

R i /?2 /? . /?2 Я . * 2

Б е р е з а 0 , 4 7 0 , 1 9 0 , 5 8 0 ,2 4 0 ,9 2 0 ,5 8
Л и с т в е н н и ­ 0 , 4 7 0 ,2 2 0 , 4 7 0 ,2 7 1 ,1 3 0 ,4 1

ц а
Е л ь 0 , 5 7 0 , 1 9 0 , 6 5 0 ,2 8 0 , 9 0 0 ,4 4

пределах, рекомендованных табл. 2  и 
уравнением (1 ). Разнотолщ инность 
черновых заготовок прокладок в пар­
тии соответствовала погрешности меха­
нической обработки резанием.

И з данны х табл . 3 видно, что ме­
тод опрессовки в 2  р аза  уменьшает 
исходную разнотолщ инность межпиль- 
ных прокладок и обеспечивает следую­
щ ие допускаемые значения разнотол­
щинности прокладок в зависимости от 
их длины (слева — толщ ина про­
кладки, справа — допускаемое значе­
ние разнотолщ инности, мм)

Д о  2 5 ...................................................... .......  0 ,2
С в ы ш е  2 5  д о  1 0 0 ........................................................  0 ,3
С в ы ш е  1 0 0  д о  2 0 0  ................................  0 , 5 — 0 , 6

Приводим пример определения номи­
нальны х разм еров пресс-формы и чер­
новых заготовок еловых и березовых 
прокладок для  выработки пиломатериа­
лов номинальной толщ иной 25 мм.

Реш ение. Согласно ОСТ 13-6— 78 
ном инальная толщ ина прокладки со­
ставляет 27,7 мм, допускаемое откло­
нение толщ ины ± 0 ,2  мм. Упругое 
восстановление прокладки по формуле
(1) составит Ду,0 =  0 ,1 + 0 ,0 0 3 5 -2 7 ,7  =  
=  0,20 мм. Разм ер  пресс-формы по
(2) Т„ =  2 7 ,7 - 0 ,2  +  0,1 - 0 , 2  =  27,4 мм. 
Величина выступа над пресс-формой 
березовых прокладок по (3) Дв =  
=  0 ,3 8 + 0 ,0 0 3 8 -2 7 ,7 =  0,48 мм, для ело­
вых прокладок по формуле (5) Дв=  
= 0 ,6 2 + 0 ,0 0 2 5 -2 7 ,7 = 0 ,6 9  мм. Тогда 
разм ер черновых заготовок по формуле
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(6 ) для березовых прокладок составит 
Г„ =  27,4 +  0,48 ж  27,9 мм, а для еловых 
Гч=  2 7 ,4 +  0,69 ж  28,1 мм.

В ы в о д ы

1. М етод опрессовки рекомендуется 
для повышения точности разм еров 
деревянных меж пильных прокладок,

предназначенных д л я  вы работки пило­
м атериалов номинальной толщ ины 
25 мм и менее. М етод обеспечивает 
разнотолщ инность прокладок в партии
0 , 2  мм.

2. Номинальные разм еры  пресс- 
форм и черновых заготовок прокладок 
следует рассчиты вать по формулам
(2 ) и (6 ).

3. Д л я  опрессовки прокладок можно 
использовать серийно выпускаемые прес­
сы для прессования пластмасс с уси­
лием 630 кН и более. Удельное д а в ­
ление опрессовки долж но быть не ме­
нее давления установившегося процес­
са пластического течения древесины 
по табл. 1. Продолжительность вы­
держ ки не менее 1 0  с.

У Д К  6 7 4 .815-41 :621 .86

Манипулятор-загрузчик древесностружечных плит
В. Ф. ВИНОГРАДСКИЙ, канд техн. наук — В П К Т И М

Необходимость оснащ ения отрасли а в ­
томатическими м анипуляторами осо­
бенно актуальна д л я  мебельных пред­
приятий, где ряд  операций связан  с 
тяжелым и монотонным ручным тру­
дом. В первую очередь это относится 
к обслуживанию  станков для раскроя 
плитных м атериалов ЦТЗФ -1. З а  смену 
на станке ЦТЗФ-1 раскраиваю т около 
200— 400 плит массой 50— 70 кг каж дая . 
Таким образом , станочникам  прихо­
дится поднимать и перем ещ ать при­
мерно 20—30 т.

Сущ ествую щ ие отечественные и з а ­
рубеж ные конструкции загрузчиков ме­
таллоемки ( 6  т и более), занимаю т 
большую площ адь, а некоторые тре­
буют приямка.

В основу созданны х ВПКТИМ ом 
в период 1983— 1988 гг. нескольких 
вариантов загрузчиков новой конст­
рукции положены следую щ ие требова­
ния:

на уровень загрузки  долж на под­
ниматься только плита, а не весь 
ш табель;

при высоте ш табеля (пакета) плит 
1 0 0 0 — 1 1 0 0  мм сущ ествую щ ий уровень 
загрузки  плит на стол станка (при­
мерно 800— 900 мм от уровня пола) 
необходимо сохранить, но конструкция 
загрузчика долж на быть выполнена без 
приямка;

подача ш табеля плит долж на быть 
многовариантна: с использованием кон­
вейеров, тележ ек (продольных и по­
перечных), вплоть до подачи ш табеля 
погрузчиком и установки его на вре­
менные прокладки;

при стесненной производственной 
площ ади после окончания работы 
загрузчика зона установки ш табеля 
плит долж на быть полностью свобод­
на для проезда внутрицехового тр ан с ­
порта (при варианте доставки ш табе­
ля погрузчиком на прокладки);

конструкция загрузчика долж на быть 
минимально металло- и энергоемка.

Сравним парам етры  загрузчика 
ЗВ ТС  и м анипулятора М Ф -1, серийно 
выпускаемого Вологодским заводом  д е ­
ревообрабатывающих станков. Конструк­
ция манипулятора МФ-1 выполнена на 
уровне лучших зарубеж ны х образцов.

Вариант 1-й 

□
Вариант 2-й 

□  с
ЪЬПП тпу

Вариант 3-й Вариант 4-й

Рис. 1. В арианты  подачи ш табелей (пакетов) к загрузчику:
1 — о гр а н и ч и т е л ь ; 2  —  п оперечны й ро л и ко вы й  кон вей ер ; 3  — п родольн ы й  роликовы й конвейер; 

4 — р ел ьсо в ы й  о гр а н и ч и т е л ь ; 5 — путь

Рис. 2. Схема загрузчика  со станком ЦТЗФ -1:
1 — д о с ы л ат е л ь  плит; 2  — п н евм о п р и ж и м ы ; 3  —  сто л  с т а н к а ;  4  — п ри водн ой  в а л ; 5 —  приж им ны е 
р оли ки ; 6  —  э л е к т р о д в и г а т е л ь ;  7 — п р и во д  в ер т и к а л ь н о го  п ер ем ещ ен и я  к а р е тк и ; 8  — п невм оцилиндр 

д о с ы л а т е л я ;  9  —  с т о п о р ; 10  — т я г а ;  И  —  у п ор
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М ани п у- З а г р у з -  
л ят о р  чик-м а- 
М Ф -1 нипуля- 

с приям - тор
ком З В Т С

М акси м ал ь н ы е  г а б а р и т н ы е  
р а зм ер ы  ш т а б ел я  плит, мм: 

д л и н а  . . . . . . .  3750 3500*
ш и р и н а ............................... 1850 1850
в ы с о т а ......................................  800 1100

Г аб ар и тн ы е р азм ер ы  з а г р у з ­
чи к а, мм:

д лина .........................  7000** 1250**
ш ирина .........................  4830 2780
в ы со та  . ......................... 1830 2170

М а с с а , кг . .........................  5800 1500
У стан о в л ен н ая м ощ н ость ,

кВ т . . . . 2 ,75

Рис. 3. О бщ ий вид загрузчика ЗВ Т С

* Д л и н а  ш т а б ел я  м о ж ет  б ы ть  у в е л и ч е н а , зд е с ь  
о н а  р а с сч и т а н а  на с тан о к  Ц Т ЗФ -1 . ** Ф а к т и ч е ­
с к а я  д л и н а  при м ерн о  4000 мм (т а к  к а к  р а зм е р  
у ч и ты в а е т  ш ирину с т о л а  с т а н к а  и при ем н ого  
р о л и ко в о го  к о н в е й е р а ).  *** Ф акти ч еск и  в ы с ту ­
п а ю щ ая  ч а с т ь  за  г а б а р и т  с т а н к а  п р и м ерн о  р ав н а  
730 мм.

На рис. 1 приведены варианты  по­
дачи стоп плит в зону загрузчика 
(кроме подачи стопы погрузчиком с ее 
установкой на прокладки).

Боковой вид загрузчика и часть стан ­
ка (стол) ЦТЗФ -1 показаны  на 
рис. 2. Загрузчик  работает следующим 
образом. В клю чается электродвигатель 
привода вертикального перемещения 
каретки, и она опускается из исход­
ного верхнего полож ения до верхнего 
уровня стопы плит. В клю чается пневмо­
цилиндр досы лателя, и последний с по­
мощью тяги и упора подает верхнюю 
плиту вперед. При этом передний край 
плиты входит в промежуток меж ду 
приводным валом и прижимными роли­
ками. Вклю чается пневмоцилиндр ро­

ликов, которые приж им аю т плиту к 
приводному валу, и каретка подни­
м ается в верхнее положение. Затем  
с включением привода вала  плита 
подается на направляю щ ие базиров- 
щ ика, располож енны е над столом стан­
ка.

Ц икл автом атически повторяется 
триж ды , причем в это время на стан ­
ке осущ ествляется раскрой ранее по­
ступивш их плит.

П осле накопления трех плит и воз­
врата  стола станка ЦТЗФ -1 в исходное 
полож ение рабочий с пульта вклю ча­
ет пневмопривод направляю щ их, кото: 
рые раздвигаю тся и опускаю т плиты на 
стол станка.

Б азирую тся плиты на столе до упо­
ров с помощью досы лателя плит, а в

поперечном направлении (до базовой 
линейки базировщ ика) — тремя пнев­
моприжимами.

П родолж ительность цикла загрузки 
одной плиты 25 с, что соответствует 
производительности 14 м3 /ч .

По сравнению  с манипулятором 
МФ-1 масса загрузчика ЗВТС меньше 
в 3,85, установленная мощность — 
в 1,93, заним аем ая площ адь — 
в 1,67 р аза .

Стоимость загрузчика — около
8,5 тыс. р., а манипулятора МФ-1 —
1 1  тыс. р. (без стоимости приямка р а з­
мерами 4000X 2000X 800  мм).

П ринятый межведомственной комис­
сией загрузчик ЗВ ТС  (см. рис. 3) 
рекомендован к серийному производст­
ву на Курганском ЗД С .

У Д К  674 .815-4 1 .6 5 8 .6 2 .0 1 8

Древесностружечные плиты на модифицированном 
фенолоформальдегидном связующем
В. А. К У Л И К О В , д-р техн. наук, А. Б. Ч УБО В, С. Г. К А Р А Т А Е В , Б. В. ЕРМ О Л АЕВ, кандидаты техн. наук —  Л Т А  
имени С. М . Кирова, И. М. Л А С Н , канд. хим. наук, А. В. П Е Т Е Р С О Н  Пярнуский экспериментальный Д С К

Д л я изготовления атмосферостойких 
древесноструж ечных плит, используе­
мых в строительстве, применяется с в я ­
зующ ее на основе смолы С Ф Ж -3014. 
Его недостаток — невысокая степень 
отверж дения при низких тем пературах 
(105— 120 °С) во внутреннем слое паке­
та в процессе его прессования. С ледо­
вательно, для  достиж ения требуемых 
показателей плит по их атмосферо- 
стойкости необходимо более длительное 
прессование.

Повысить степень отверж дения свя ­
зую щ его (обеспечив тем самым атмо- 
сферостойкость плит при высокой 
производительности процесса их прес­
сования) можно путем модификации

связую щ его для  внутреннего слоя 
плит. С этой целью  отраслевая  л аб о ­
ратория клееных деревянны х конструк­
ций Л ТА  имени С. М. К ирова со­
вместно с Пярнуским Э Д С К  р а зр а ­
ботала  состав модифицированного с в я ­
зую щ его. В качестве м одификатора фе- 
нолоформальдегидной смолы использо­
ван а  отверж даю щ ая композиция, в 
состав которой вош ли фенолорезорци- 
ноф орм альдегидная смола Ф РФ -50 
(ТУ 6-05-1880— 79) и водный раствор 
углекислого натрия (кальцинирован­
ной соды ).

Влияние состава отверж даю щ ей ком­
позиции и каж дого  ее компонента на 
скорость отверж дения связую щ его на

основе смолы С Ф Ж -3014 оценивалось 
по продолж ительности его ж елатиниза- 
ции при 105 °С в пробирке по 
ГОСТ 205-01— 75 (табл. 1). Д л я  срав­
нения в табл. 1 приведена продолж и­
тельность ж елатинизации связующего 
с углекислым калием (поташ ем) в ка­
честве отвердителя (единственного при­
меняемого в производстве Д С П  на 
фенолоформальдегидном связую щ ем ).

И з табл. 1 видно, что отверж даю ­
щ ая композиция оказы вает значитель­
но больш ее влияние на отверждение 
фенолоформальдегидцой смолы, чем 
каж ды й ее компонент в отдельности. 
С остав отверж даю щ ей композиции по­
лучен по результатам  испытания об-
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Т а б л и ц а  1

М о д и ф и като р
(о т в ер д и т е л ь )

К о л и ­
ч еств о , 
м ае . ч . /  

100 м ае . ч. 
см олы

П р о д о л ж и ­
те л ь н о с т ь  

ж е л а т и -  
н и зац и и  

св язу ю щ е го  
при 105°С 

в п роби рке , 
мин

Б е з  м о д и ф и като р а _ 20,0
С м о л а  Ф Р Ф -5 0 5 14,5

10 12,0
В одны й 30 % -н ы й  

р а с тв о р  у гл е к и с ­
л о го  н атр и я  
(к а л ь ц и н и р о в а н ­
ной соды ) 

О т в е р ж д а ю щ а я  
ком п ози ц и я:

12 11,0

см о л а  Ф Р Ф -5 0 5
водны й
30 % -ны й р а с т ­
вор у гл е к и с л о ­
го н атр и я

12 7,5

Водны й 50 % -н ы й  
р аств о р  у гл е к и с ­
лого  к а л и я  (п о ­

т а ш а )

12 12,5

ратуре плит пресса 195 °С и толщ иной 
17 мм при тем пературе плит пресса 
200 °С. Чтобы установить возм ож ­
ность повышения производительности 
пресса, плиты изготовляли при по­
следовательном уменьшении продолж и­
тельности прессования.

П литы  толщ иной 13 мм изготовля­
лись со связую щ им на основе фено- 
лоф орм альдегидной смолы СФ Ж -3014 
при содерж ании сухого остатка 51,8 % 
и вязкости 27 с по В З-1; плиты 
толщ иной 17 мм — с применением 
связую щ его на основе разработанной 
П О «Сланцехим» (К охтла-Я рве) фе- 
нолоф ормальдегидной смолы
СФ Ж -3014 (М ) по ТУ 38.309.106—87. 
О тверж даю щ ую  композицию вводили в 
смолу только в процессе приготовле­
ния связую щ его д л я  внутреннего слоя 
плит.

К ак базовы й вариант были изго­
товлены аналогичны е плиты на свя ­
зую щ ем с поташ ем в качестве отвер- 
дителя в наруж ны х и внутренних сло­
ях (по технологической инструкции).

s  — среднее квадратическое отклоне­
ние; х “ — нормативный показатель, 
определяемый по формуле х" =  х  — Ks, 
где К  — контрольный норматив — 
в соответствии с ТУ 223 ЭССР 97—87 
/С =  1,12). О ценка токсичности плит на 
перфораторе показала: содержание
форм альдегида в плитах, изготовлен­
ных по всем вариантам , составляет
4,5— 6  м г/100 г сухой плиты, что
соответствует классу Е1.

И з табл. 2 следует, что при ис­
пользовании отверждаю щ ей компози­
ции показатели, характеризую щ ие ат- 
мосферостойкость плит, возрастаю т на 
20— 25 %  против их базового варианта. 
Ф изико-механические показатели (в со­
ответствии с ТУ Э С С Р 97—87 «Пли­
ты древесноструж ечные строительные») 
для  конструкционных плит Р Е —F1 
достигаю тся при продолжительности 
прессования 13,5 и 15,2 с /м м  соот­
ветственно для плит толщиной 13 мм 
и 17 мм. При использовании в каче­
стве модификатора связующего пота-

Т а б л и ц а  2

М о д и ф и като р

П р о д о л ­
ж и т е л ь ­

ность
п р е с со ­
в ан и я ,
с /м м

П р о ч н о ст ь  плит, М П а

при и зги б е при р ас т яж е н и и  п ер п ен д и кулярн о  пласти

сухих п осле  ки п ячен и я сухих после кипячения

X 5 хн X S хн X S хн X S X»

Толщ ина плит 13 мм тем пература прессования 195 °С, связую щ ее на основе смолы СФЖ-3014

О т в е р ж д а ю щ а я  ко м п о зи ц и я 16,6 27,9 2,52 25,1 9 ,6 0 ,52 9,0 0,61 0,05 0 ,55 0,35 0,01 0,34
15,8 27,8 2,72 24,8 9 ,3 0,62 8,6 0 ,58 0,07 0 ,50 0,31 0,05 0,25
15,0 27,9 3 ,60 23,9 8 ,7 0 ,92 7,7 0 ,56 0 ,06 0 ,49 0,27 0,03 0,24
14,3 26,9 2 ,56 24,0 8,1 0 ,72 7,3 0 ,49  • 0 ,09 0 ,39 0,25 0,03 0,22
13,9 27,3 2 ,70 24,3 8 ,2 0 ,82 7,3 0 ,46 0,07 0 ,38 0,23 0,04 0,19
13,5 26,0 2,62 23,0 8,0 0 ,62 7,3 0 ,45 0,09 0 ,35 0,24 0,03 0,21

П о т аш 16,6 26,0 2,58 23,1 7,8 0,61 7,1 0 ,59 0,08 0,50 0,27 0,03 0,24
15,8 25,7 2,17 23,3 7 ,9 0 ,67 7,1 0 ,56 0,07 0,48 0,23 0,04 0,19
15,0 25,2 2,63 22,3 7,4 0 ,36 7,0 0 ,53 0,10 0,42 0,21 0,04 0,17
14,3 20,9 2,90 17,7 6 ,8 0 ,98 5,7 0 ,45 0,09 0 ,35 0,21 0,04 0,17

Толщ ина плит 17 мм, температура прессования 200 °С, связую щ ее на основе фенолоформальдегидной смолы
с повышенным содержанием сухого остатка (р азр аб о тк а  ПО «Сланцехим»)

О т в е р ж д а ю щ а я  ко м п о зи ц и я 18,0 28,9 3 ,89 24,5 9 ,8 1,21 8,4 0 ,66 0,13 0,51 _ _ —

17,4 26,1 3,31 22,4 8 ,0 0 ,89 7,0 0,64 0,10 0,53 — — —

16,8 27,3 4 ,70 22,0 8,8 1,12 7,5 0,66 0,14 0,50 — — —
16,4 25,9 3 ,52 22,0 7,7 1,24 6,3 0 ,62 0,16 0 ,44 — — —

15,8 24,1 2 ,86 21,5 6 ,9 0 ,90 6,0 0 ,55 0,16 0,37 — — —

15,2 24,8 2 ,97 20,9 7 ,3 1,05 6,1 0,54 0,17 0,35 — — —

14,6 23,7 4,18 19,0 7 ,6 0 ,«5 6,6 0,47 0 ,19 0 ,26 '— — —
П о т аш 18,0 25,1 3,07 21,7 7 ,8 0,77 6,9 0 ,58 0,17 0,39 — — —

17,4 24,8 2 ,60 21,9 7 ,9 1,35 6,4 0 ,55 0 ,18 0,35 — — —

16,8 24,3 4,11 19,7 7,1 1,39 5,5 0 ,49 0,16 0,31 — — —

16,4 24,2 4,53 19,3 7,1 1,29 5,6 0 ,46 0,21 0,22

разцов плит, изготовленных в л аб о ­
раторных условиях.

П ромы ш ленная проверка модифици­
рованного связую щ его производилась 
на линии, оснащ енной оборудованием 
фирмы «Бизон» (Ф Р Г ) П ярнуского 
Э Д С К . Плиты изготовлялись в соот­
ветствии с действую щ ей на предприя­
тии технологической инструкцией по 
производству многослойных Д С П  для 
домостроения — трехслойных, плот­
ностью 750 к г /м 3, форматом 9 ,6 Х  
Х 2 ,7  м, толщ иной 13 мм при темпе-

Оценивали прочность сухих образцов 
плит и их прочность после кипяче­
ния в течение 2 ч*. Результаты  испы­
таний представлены  в табл. 2 (х  — 
среднее значение предела прочности;

* Куликов В. А., Чубов А. Б., Карата­
ев С. Г., Чубинский А. Н., Ермолаев Б. В.
О ценка качества древесноструж ечных 
плит на ф енолоф орм альдегидном  свя­
зую щ ем  по критерию  атм осф еростой- 
кости / /  Д еревообраб. пром -сть.—  
1986.—  №  8.—  С. 3— 4.

ш а такие ж е показатели достигаются 
соответственно при продолжительности 
прессования 15 и 17,4 с /м м . Таким 
образом , продолжительность прессова­
ния плит может быть снижена на 
Ю - 1 4 % .

Экономический эффект от примене­
ния отверж даю щ ей композиции может 
быть достигнут за  счет повышения 
атмосферостойкости, а следовательно, 
дол говечности древесностружечных
плит или за  'счет увеличения произ­
водительности процесса их прессования.
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Механизированный варочный бассейн проходного типа
Е. А. Ш И Ш К И Н , канд. техн. наук — Н П О  «Научфанпром»

У Д К  674 .046.006.16

Опубликовав в № 10 за 1988 г. статью А. А. Кузина «Новая 
технология проварки фанерного сырья с применением сектор­
ных накопителей», а в настоящем номере статью Е. А. Шишки­
на «Механизированный варочный бассейн проходного типа», 
редакция журнала ожидает отзывов и предложений специа­
листов проектных институтов и предприятий, направленных 
на совершенствование этого трудоемкого участка технологи­
ческого процесса производства фанеры.

При сущ ествую щ их способах и реж им ах тепловой о б р а­
ботки древесины путем заглубления и прогрева (проварки) 
лесом атериалов в горячей воде значительно меньш ие тепло- 
потери и наибольш ие возмож ности регулирования качества 
и автом атизации процесса проваривания ф анерного сырья 
присущи варочным бассейным закры того проходного типа.

М ноголетний опыт ряда  организаций свидетельствует, что 
без заглубления и принудительного перемещ ения лесом ате­
риалов (россыпью, в пакетах, в контейнерах) эф ф ектив­
ное применение бассейнов проходного типа практически не­
возможно.

Н а рисунке приведена перспективная конструкция бассей­
на указанного типа для  проваривария сы рья в о бвязан ­
ных пакетах.

Бассейн состоит из следую щ их основных узлов (см. 
схем у): узла загрузки  лесом атериалов 3, узла  их выгрузки 
и подачи на переработку 9, резервуара  с горячей водой 
(теплоносителем) 15, крышки бассейна 6  с направляю щ им и 7 
для  заглубления пакетов лесом атериалов в воду и м еха­
низма 5 перемещ ения пакетов лесом атериалов 13 по бассейну. 
Д л я  оценки конструктивных особенностей отдельных м еха­
низмов и узлов, их назначения и взаим одействия с други­
ми элементами бассейна на рисунке приведены вспомога­
тельные схемы (б, в, г, д, е ).

Бассейн работает так. Подготовленные и обвязанны е пакеты 
лесом атериалов 13 с помощью узла  загрузки  3  подаю тся 
в резервуар для  тепловой обработки 15. Затем  движением 
толкателя-поплавка 2 пакеты лесом атериалов перемещ аю тся и 
заглубляю тся в воду, в результате чего они проталкиваю тся 
под направляю щ ие 7 крышки бассейна 6, разм ещ аю тся за  
толкателям и-стойкам и 18 м еханизм а перемещ ения 5, вы веден­
ного в исходное рабочее положение (см. схемы б и в ) .  Р а б о ­
чим ходом механизма перемещ ения 5 пакеты лесом атериалов 
продвигаю тся по бассейну, подаю тся в узел выгрузки 9 
и д а л е е — на переработку. В исходном полож ении толка­
тель-поплавок располагается  в углублении стенки бассейна 19.

Конструктивное исполнение толкателя-поплавка 2 позволяет 
совм ещ ать продвижение и заглубление пакетов, а в отдельных 
случаях при возврате в исходное полож ение — его проход 
под очередным помещ аемым в бассейн пакетом лесом а­
териалов.

М еханизм перемещ ения пакетов лесом атериалов по бассей­
ну работает следующим образом  (см. схему г ) .  При рабочем

Схема бассейна: 
а, б  —  продольн ы й  р а з р е з ;  в  —  ви д  с в е р х у ; г  —  м ех ан и зм  п ер ем ещ ен и я  
п а кето в ; д  — поп еречн ое  сечен и е; е  —  сх е м а  кры ш ки  б а с с е й н а ; 1 —  упор; 
2 —  т о л к а т е л ь -п о п л а в о к ; 3  — у зе л  за г р у з к и ; 4 — н а с о с ; 5  —  м ех ан и зм  
п ерем ещ ен и я  п акето в ; 6 — кр ы ш ка ; 7 — н а п р ав л я ю щ и е; 8  — д а т ч и к ; 9  — узел  
в ы грузки ; 10  — в о д о сл и в ; 11 — т р у б о п р о в о д ; 12 —  п оп ереч н ы й  ко н в ей ер ; 
13 — п акеты  л е с о м а т е р и а л о в ;  14, 20 , 29  — ш ар н и р ы ; 15 —  р е зе р в у а р  с т е п л о ­
носи телем ; 16 — т о л к а ю щ а я  б а л к а ;  17 — п р у ж и н ящ и е  или п о д п р у ж и н ен н ы е  
н а п р ав л я ю щ и е; 18 —  т о л к а т е л ь -с т о й к а ;  19 —  у гл у б л ен и е  стен ки  б а с с е й н а ; 
21 — н а т я ж н о е  у стр о й ств о ; 22  —  т е л е ж к и ; 2 3  — у зел  кр еп л ен и я; 24  — 
тяго вы й  о р ган ; 25  — при вод ; 26  — д о п о л н и т ел ьн ы е  н а п р ав л я ю щ и е; 27  — 
катки ; 28  — п ал ец ; 3 0  — о б в я зк и  п а к е т о в  л е с о м а т е р и а л о в ;  31  —  п о во р о тн ы е  
на ш ар н и р ах  у ч астки  кры ш ки  б а с с е й н а ;  3 2  — н есу щ и е  эл ем ен ты  к а р к а с а  

кры ш ки б а с се й н а

ходе находящ иеся в рабочем положении стойки 18 (ниж няя 
часть которых погруж ена в воду) продвигаю т по бассейну 
на заданное расстояние пакеты лесоматериалов. На обратном 
ускоренном ходе тележ ек 22 стойки 18 при повороте в 
ш арнире 20 склады ваю тся и свободно скользят по верху 
перемещ аемых лесом атериалов. К огда тележ ки устанавли-

б
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ваю тся в исходное начальное положение, стойки 18 под воз­
действием собственной массы заним аю т вертикальное (рабо­
чее) положение, в котором они удерж иваю тся предохра­
нительным пальцем  28. Затем  цикл продвиж ения лесом а­
териалов по бассейну повторяется.

Если возникаю т непредвиденные перегрузки на стойках 18, 
превыш аю щ ие расчетны е нагрузки, срезается предохранитель­
ный палец 28, удерж иваю щ ий стойки в рабочем поло­
жении.

В озвратно-поступательное движ ение механизма перемещ е­
ния может осущ ествляться на начальном  участке бассейна 
и реж е — по всей его длине при освобождений бассейна 
от пакетов лесом атериалов (например, перед выходными днями 
или ремонтом).

П о мере заполнения бассейна пакетами лесом атериалов 
уровень воды в резервуаре 15 будет изменяться, при этом 
горизонты воды будут значительно колебаться. Н апример, при 
габарите бассена 7 0 X 3 X 3  м в производстве больш еф орм ат­
ной фанеры объем помещ аемых и вы груж аем ы х лесом ате­
риалов составляет около 200 м3, т. е. 1 /3  объема тепло­
носителя, в результате уровень воды в бассейне поднимает­
ся  примерно на 1 м. Это ослож нит загрузку  и заглубле­
ние пакетов лесом атериалов под направляю щ ие крышки б ас­
сейна по уровень воды. При вы грузке лесом атериалов из-за 
уменьш ения числа пакетов уровень воды в бассейне, наобо­
рот, будет пониж аться и может достичь минимума, что вы зо­
вет необходимость его пополнения, подачи теплоносителя в 
бассейн. П оэтому для  сглаж ивания колебаний горизонта 
воды бассейн оборудуется водосливом 10, датчиком 8 и насо­
сом 4. П ри этом уровень водослива и уровень ср абаты ­
вания датчика подачи теплоносителя в бассейн могут быть 
регулируемыми. Если теплоноситель превысит заданны й уро­
вень водослива, его излиш ек будет удаляться. П о принци­
пу сообщ аю щ ихся сосудов по трубопроводу 11 будет вы те­
кать наиболее холодная (придонная) часть теплоносителя.

Таким образом , при продвижении пакетов лесом атериалов 
по бассейну они будут находиться в различных условиях: 
от свободного движ ения на плаву до полного погружения 
в воду. Причем отдельные пакеты лесом атериалов по целому 
ряду причин могут отклоняться от середины бассейна, прибли­
ж аться  (приж им аться) к стенкам резервуара. Д л я  предотвра­
щ ения этого бассейн оборудуется пруж инящ ими (или под­
пружиненными) направляю щ им и 17, которые в необходимых 
случаях будут так ж е  отклоняться под воздействием переме­
щ аемых удлиненных пакетов и после их прохож дения во звр а­
щ аться  в исходное положение.

С точки зрения экономии энергозатрат необходимы возврат 
и подогрев воды для повторного использования. П ри этом 
пополнить уровень воды и поддерж ать температурный ре­
жим в бассейне можно подачей горячей воды или насы ­
щенного пара, а режимы проварки сырья могут изменяться 
fio длине, по зонам  бассейна от «мягких» до «жестких».

Чтобы уменьш ить трудозатраты  и ручной труд при ф ор­
мировании и обвязке пакетов, целесообразно проваривать 
сырье в транспортны х (обвязанны х у лесозаготовителей) 
пакетах. Д л я  этого фанерны е предприятия долж ны  полу­
чить необходимое количество обвязочного м атериала, обо­
ротных обвязочных комплектов или облегченного сплавного 
так е л а ж а  с бы строоткрываю щ имися зам кам и.

Д л я  принудительного перемещ ения лесом атериалов с о гр а­
ниченной плавучестью  (лиственницы, ж елтой березы, сплав­
ного сырья и т. д .) ,  теряю щ их ее в процессе тепловой 
цбработки, бассейн дополнительно оснащ ен придонным попе­
речным конвейером 12, включение которого в необходимых 
случаях осущ ествляется через цепную передачу от при­
вода 25.

Усилие д л я  перемещ ения лесоматериалов включает преодо­
ление сил трения пакетов о направляю щ ие крышки бассейна 
силами: плавучести лесоматериалов; сопротивления воды их 
движению ; перемещения осевших пакетов сырья поперечным 
конвейером 12. При продвижении плаваю щ их пакетов лесо­
м атериалов доминирует усилие сопротивления направляю щ их 
крыш ек бассейна силам плавучести; оно равно 3— 6  т. Причем 
величину всех усилий- можно регулировать: уровнем воды 
(открытием водослива 10), включением насоса 4, количеством 
пакетов лесом атериалов в бассейне и др.

Конструкцию отдельных узлов и механизмов необходимо 
разр аб аты вать  на стадии реконструкции участков подготовки 
сырья и с учетом конкретных условий того или иного пред­
приятия. Очень важ ное значение имеют унификация типо­
разм еров пакетов по длине лесоматериалов и соответствующ ая 
им ш ирина варочных бассейнов. При производстве больше­
форматной фанеры наиболее предпочтительны сортименты 
длиной 2,6 и 3,9 м; при производстве фанеры обычного 
ф орм ата (1525X 1525  мм) — чураки длиной 1,6 м и кряжи 
кратной длины 3,2 м. Все другие длины лесоматериалов 
при соответствую щ ей технологии работ или по договорен­
ности с поставщ икам и могут быть приведены к указанным 
длинам. В соответствии с этим можно создавать и компо­
новать условный (модульный) вариант бассейнов шириной 
3— 3,6— 4,3 м для проварки сырья с учетом его подсортиров­
ки по группам диам етров согласно существующим режимам, 
а так ж е  формирования и переработки сырья в комбиниро­
ванных пакетах по опыту Таллинского ФМК- (См. 
Шишкин Е. А., Лошкарев В. Н., Дементьев В. С. Комби­
нированные пакеты сырья для загрузки в бассейны гидро­
термической обработки: Науч.-техн. реф. сб. «Плиты и
ф анера» /  В Н И П И Э И леспром .— 1987.— №  5.— С. 16).

Поперечное сечение пакетов для  полноценного использо­
вания бассейна по глубине наиболее предпочтительно 
2 X 2  м. Этот разм ер обусловливается такж е возможностя­
ми механизированного формирования пакетов и грузоподъём­
ностью механизмов при загрузке  и выгрузке пакетов из бас­
сейна, т ак  как  объем пакета будет составлять 6 — 1 0  м3.

По производительности и другим технико-экономическим 
показателям  рассматриваемы й бассейн наиболее близок к 
известному проходному бассейну конструкции Гипродревпрома 
с несколько большими (н а  10— 15 % ) затратам и  на строи­
тельство. О днако по эксплуатационным показателям  он превос­
ходит бассейн Гипродревпрома, поскольку позволяет устра­
нить ряд  технологических недостатков, ликвидировать ручные 
операции при зацепке поводками и отцепке пакетов от тя­
гового органа, высвободить рабочих и повысить их произво­
дительность, а такж е  создает условия для комплексной меха­
низации и поточной организации работ.

С оздание и внедрение бассейнов проходного типа — реаль­
ная необходимость для  предприятий, расположенных в райо­
нах С евера, Сибири и Д альнего  Востока. К бассейну 
описанной конструкции проявляю т заинтересованность пред­
приятия Украины, П рибалтики и др. Его можно применять 
не только на фанерных предприятиях, но и при подготовке 
сы рья в производстве спичек и строганого шпона.

Бассейн указанной конструкции целесообразно применить, 
например, на создаваем ом  сейчас совместном советско-фин­
ляндском фанерном предприятии в г. Чудово, при рекон­
струкции У сть-И ж орского Ф К и других предприятий. При этом 
для  обвязки пакетов следует использовать облегченный таке­
л а ж  — обвязки типа «К Р» с финскими облегченными цепями 
и зам кам и, выпускаемые Алапаевским механическим заводом 
М инлеспрома С С С Р по ТУ 13-663— 82. М асса обвязок длиной 
6  м составляет примерно 6  кг.
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У Д К  684.4:66.012.1

Неразрушающий метод контроля прочности и жесткости 
конструкций корпусной мебели
О. Е. ПОТАШ ЕВ, канд. техн. наук — Н П О  «Плитпром», М. И. П О М ЕРА Н Ц ЕВ — В Н И И древ

Основными механическими показате­
лями качества мебельных конструкций 
являю тся прочность и ж есткость, кото­
рые необходимо уметь определять в 
процессе проектирования и производст­
ва мебели. В мировой практике р а з ­
работано много различных стандартов 
и методов определения этих п о к аза ­
телей (например, [1, 2, 3 ] ) .  Н еоб­
ходимо отметить общ ие недостатки этих 
методов.

Д анны е методы не определяю т тр е­
бований к минимальной прочности и 
кесткости  отдельных деталей конст­
рукции (что в конечном итоге не 
позволяет рационально вы брать м а­
териал для  изготовления изделий), 
они являю тся разруш аю щ им и (после 
них изделие приходит в негодность и 
подлежит списанию ). Д л я  приведения 
испытаний этими методами необходи­
мы дорогостоящ ие опытные образцы  
мебели, причем на этапе разработки  
нет эффективного способа оценки в а ­
риантов конструкции, что приводит к 
недостаточно глубокой проработке но­
вых изделий.

Следует сказать , что в связи  с 
расширением номенклатуры используе­
мых плитных м атериалов вероятность 
ошибок проектирования будет постоян­
но расти, так  как  увеличивается коли­
чество возможных технических реш е­
ний. П рочность и ж есткость конст­
рукции оценивается указанны ми мето­
дами на-осн овани и  зам ера  величины 
деформации корпуса в направлении 
действия силы, тогда как в перпен­
дикулярном направлении отклонение 
иногда достигает больш ей величины. 
Эти методы не могут быть исполь­
зованы  для всех видов современной 
корпусной мебели, поскольку испы та­
тельные стенды имеют ограничение на 
максимальные разм еры  испытываемых 
изделий.

В статье предлагается новый под­
ход к оценке прочности и жесткости 
конструкций корпусной мебели (К М ), 
лишенный указанны х недостатков. 
Принципиальным отличием его я в л я ­
ется то, что испытывается не само 
изделие, а его информационная мо­
дель, «ф орм ируем ая в пам яти ЭВМ. 
Кроме описания КМ в модель входят 
схема нагруж ения изделия в процес­
се проведения испытаний и х ар ак те­
ристики ж есткости элементов конст­
рукции — мебельные детали и угловые 
соединения.

М одель формируется на ЭВМ  в д и а ­
логовом режиме с использованием

В п о р я д ке  о б суж д е н и я .

проблемно-ориентированных языков, 
специально разработанны х для  этой 
цели. П остроенная модель является 
информационной базой для  расчетов 
на прочность и ж есткость испытывае­
мой конструкции. В результате расче­
тов получим значения прогибов (н а ­
пряж ений) во всех наиболее загр у ж ен ­
ных точках конструкции. Их сравне­
ние с предельно допустимыми зн аче­
ниями даст  оценку прочности и ж ест­
кости. П редельные значения прогибов 
и напряж ений можно вы брать с уче­
том предполагаемого срока служ бы  и 
условий эксплуатации путем введения 
соответствую щ их коэффициентов,
уменьш аю щ их их максимальную  ве­
личину.

Особенности предлагаем ого метода 
оценки конструкции:

мож ет быть использован в процес­
се проектирования, так  как  не тре­
бует дорогого подготовительного эт а ­
па — изготовления образца для  испы­
таний;

не является  разруш аю щ им , по- 
с к р л ь к у  применяется лиш ь м атем ати­
ческая модель изделия;

небольш ая продолж ительность про­
ведения испытаний (расчет на ЭВМ  
заним ает несколько м инут);

не требует ограничений габаритны х 
разм еров изделий и позволяет объек­
тивно оценивать работу конструкции 
(бл аго д ар я  возмож ности количествен­
ной оценки прогиба и напряж ения 
каж дого  элем ен та);

использование реологических зависи­
мостей, описанных в статье, позволяет 
проводить испытания с учетом дл и ­
тельной эксплуатации изделия;

имеется автом атизированны й банк 
данны х д л я  их статистической о бра­
ботки и для  информационного поиска.

П редлагаем ая  система автом атизи­
рованны х испытаний (СА1К) основана 
на использовании эф ф ективного мето­
да  строительной механики, в соответ­
ствии с которым расчетная схема КМ 
представляется  в виде системы свя ­
занны х ортотропных пластин, образую ­
щ их коробчатый корпус. В [4] пока­
зано, как  расчет такой системы свести 
к расчету неразрезной пластинки, 
представляю щ ей собой развертку  ко­
робчатого корпуса.

П окаж ем , как  способ расчета, изло­
женный в [4 ], использовать для  расче­
та  КМ. Зам етим , что особенность это ­
го типа мебели — наличие геомет­
рически неизменяемой части, обладаю ­
щей достаточной прочностью и ж ест­
костью. Н азовем  ее ядро (в настоящ ее 
время для  оценки качества сборной

корпусной мебели на стенде испыты­
вается эта  часть). При автом атизи­
рованных испытаниях предусмотрен 
аналогичный подход. В соответствии с 
этим предлагаемы й метод предусматри­
вает два  этапа: выделение ядра
конструкции и его расчет на ЭВМ. 
При таком подходе предполагается, 
что работа остальных элементов конст­
рукции будет идти в запас общей 
прочности и жесткости.

Я дро выделяю т исходя из предва­
рительного анали за  конструкции. З а ­
тем для него строят развертку. При 
этом задню ю  стенку можно отбро­
сить, а ее работу учесть, введя ус­
ловие ш арнирности закрепления свя ­
занны х с ней границ деталей корпу­
са. При этом предполагается, что ли ­
нии ш арнирной связи  остаю тся все 
время прямолинейными, так  как  имеют 
относительно большую жесткость, чем 
остальная часть деталей . Таким об­
разом , расчетную  схему конструкции 
мож но представить в виде неразрез­
ной пластинки, изображ енной на рисун­
ке.

Расчетная схема развертки корпусной 
мебели (в скобках указаны  координаты 
точек в системе ОХУ, штрихом показа- , 
ны линии ш арнирного закрепления , 

пластинки)

Д л я  более точного расчета необходи-,, 
мо учесть условия ш арнирного з а ­
крепления корпусообразую щ их деталей, 
с внутренними вертикальными перего­
родками. Н а рисунке они имели бы 
вид ш триховых линий, параллельны х; 
оси ОХ.

В теории упругости выведено об­
щ ее уравнение ортотропной пластинки, 
известное как  уравнение С оф и-Ж ер­
мен. Оно имеет следующий вид:

П д*Ш 4 -  2 П (?4“  - I -  П
+  2L>3 яЛя.. +  '’ дх^ду

=  8(ху).
ду

(1)
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молота копра. Д л я  окончательного 
закрепления насадки на молоте п л а ­
стины ее в задней части соединяю тся 
болтом. Удар по выступам кассеты  с 
образцом  производится нижней перед­
ней частью пластин, выступаю щ их за 
пределы молота.

П ринцип действия физического м аят­
ника (копра) основан на непосред­
ственном измерении работы, затр ач и ­
ваемой на разруш ение обр азц а . По 
массе м аятника с насадкой и вычис­
ленной его приведенной длине опреде­
л ял ась  потенциальная энергия. Частное 
от деления этой энергии на энергию 
маятника с использованием молота без 
насадки (паспортны е данны е) есть 
пересчетный коэффициент для  ш кал 
м аятника. П риведенная длина м аятни­
ка с насадкой вы числялась на основе 
экспериментального определения пе­
риода его колебания. К ак известно, для  
физического м аятника этот период 
определяется при малых его отклоне­
ниях, не превыш аю щ их 3— 6 °. П р ав и л ь­
ность вычисления приведенной длины 
м аятника подтверж далась определе­
нием его момента инерции. Кроме того, 
по скорости центра тяж ести  м аятника 
в момент удара по образцу  определя­
лась его кинетическая энергия, совп а­
д аю щ ая по значению  с потенциальной 
энергией. Это указы вало  на правиль­
ность определения пересчетного коэф ­
фициента.

Д л я  определения энергии р азруш е­
ния древесины при растяж ении ее вдоль 
волокон были испытаны сосновые об ­
разцы  сечением 2 0 X 2 0  мм, длиной 
150 мм и влаж ностью  9— 10 % . П еред 
испытанием образцы  помещ ались в ко­
робчатые открытые м еталлические к ас ­
сеты по форме обр азц а  с зазором  0,5— 
1 мм и заливались эпоксидной смолой 
с наполнителем. П ри заливке на к ас ­
сету уклады валась кры ш ка, связан ная 
через ш иповые соединения с продоль­
ными верхними кромками ее боковых 
стенок. Д л я  каж дого  обр азц а  кассета 
состояла из двух частей (см. рис. 1 ), 
где левая  часть ее имела специальны е 
боковые выступы для  удара по ним 
насадка молота при разруш ении об­
разца. П р ав ая  часть кассеты  с н аруж ­
ной стороны дна имела двойные высту­
пы, меж ду которыми перед испытанием 
она закреп лялась на струбцине, ж естко 
связанной с корпусом копра. Установка 
кассеты с образцом  производилась 
таким образом , чтобы начало выступов 
левой полукассеты, по которым ударяет 
насадки, совпадало  с вертикальной 
осью маятника, проходящ ей через его 
центр качания. Расстояние м еж ду полу- 
кассетами после заливки в них обр азц а  
долж но быть не более 1 ,0 — 1 , 2  мм. 
Энергия разруш ения обр азц а  определя­
л ась  как разность потенциальны х энер­
гий м аятника до у дар а  и после него. 
При определении удельной энергии 
разруш ения площ адь сечения о бразца  
вы числялась как произведение ширины 
его на толщ ину. Устройство дополни­
тельных узлов маятникового копра
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19X 19 мм отливались в специальных 
металлических разъемны х формах при 
тем пературе 1100 °С с остыванием в 
муфельной печи до температуры 18—
20 °С. О бразцы  из эпоксидной смолы 
сечением 2 0 X 2 0  мм были получены не­
посредственным заливом  состава в кас­
сеты, где они до испытания вы держ и­
вались в течение одних суток. Коли­
чество испытываемых образцов каж до­
го вида было не менее 2 0 .

Прочность и удельная энергия р а з­
руш ения при растяж ении древесины 
вдоль волокон, силикатного стекла и 
эпоксидной смолы представлены в таб ­
лице.

И з таблицы  следует, что среднее 
значение удельной работы разруш ения, 
необходимое для возникновения новой 
поверхности раздела  при растяжении 
древесины вдоль волокон, в 3,6—5 раз 
больш е удельной работы разрушения, 
при растяж ении силикатного стекла 
и эпоксидной смолы. Пределы ж е проч-i 
ности на растяж ение этих материалов 
отличаю тся меж ду собой относительно 
мало.

М ногократное отклонение значений 
энергии разруш ения древесины, опре­
деляемой по деф ормации образца, от 
значений энергии, определенной данным 
методом, связан о  с тем, что молекулы, 
находящ иеся вдали от поверхности 
разруш ения, способны поглощ ать энер­
гию. Поэтому в древесине как трещ ино­
стойком упруго-эластическом м атериа­
ле изменение структуры ее в процессе 
разруш ения распространяется на го­
р аздо  большую  глубину под видимой 
поверхностью разруш ения. Следова­
тельно, при разруш ении образца проис­
ходит не только разры в молекулярных 
связей , но и проскальзы вание отно­
сительно друг друга структурных слоев

Рис. 2. Вид обр азц а  после разры ва

Д ер ево о б р а б а т ы в а ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /1 i

было таковы м , что они легко устан ав ­
ливали сь и сним ались без изменения 
заводской конструкции копра.

Д л я  сравнения таким ж е образом

Рис. 1. Схема установки на базе  м аят­
никового копра для определения энер­
гии разруш ения древесины при р а ст я ­

жении:
1 — к а с с е т а  с о б р а зц о м ; 2  —  с тр у б ц и н а ; 3  — 
м о л о т с н а с ад к о й ; 4 — кр ю чо к; 5  —  с п у ско в о е  
к о л есо ; 6 —  с т р е л к а  ко н т р о л ьн а я ; 7  —  ш к а л а ; 

8  —  с т р е л к а  р а б о ч а я ;  9  —  о б р а зе ц

были испытаны образцы  из промыш ­
ленного листового силикатного стекла 
и эпоксидной смолы Э Д Д -20  без напол­
нителя. О бразцы  из стекла сечением
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К о л и ­
чество

о б р а зц о в
М а те р и а л

В ы борочное 
ср е д н е е  х  
удельн ой  
эн ерги и  

р азр у ш е н и я , 
Д ж / с м 2

С р е д н е к в а д ­
р а т и ч е ­
ско е  о т ­
клонение 

s ,  Д ж / с м 2

Д о в ер и тель н ы й  
и н тер в ал  г е ­

н ер аль н о й  
ср ед н ей  х  

при уровне 
95  % , Д ж / с м 2

П ред ел  
п рочности  

н а  р а с т я ж е н и е , 
М П а

22 Д р е в е си н а 4,57 0 ,22 4 ,4 7 — 4,67 86,5
20 С и л и катн о е  с текл о 1,27 0,11 1,22— 1,32 70,0
23 Э п о к си д н ая  см о л а 0,91 0,11 0 ,8 6 — 0 ,96 52,0

древесины с одновременным разры вом 
меЖ молекулярных связей на относи­
тельно большом расстоянии. В связи 
с этим поверхность разруш ения о б р а з­
ца имеет сильно неровный рельеф и

действительная площ адь разруш ения 
его будет значительно больш е площ ади 
поперечного сечения, определяемой р а з ­
мерами о бразца  (рис. 2 ).

Таким образом , данный метод, осно­

ванный на использовании физического 
м аятника, дает  возможность непосред­
ственно определять удельную энергию 
разруш ения материалов при их растя­
ж ении, которая играет не меньшую 
роль, чем величина предела прочности 
м атериала. Поэтому величину удельной 
энергии разруш ения при растяжении 
следует рассм атривать как одну из х а ­
рактеристик древесины, а предлагаемый 
метод ее определения после возможных 
уточнений, учитываю щих особенности 
строения древесины различных пород, 
и широкого опробования целесообразно 
стандартизовать.^

У Д К  674.03 :630*812

Свойства древесины твердых лиственных пород, произрастающих 
на Украине
Й. М. П О ЛИ Щ У К , Е. И. КАТАЕВА, Ф. Д. ГОЦ, Н. Т . К О ЗЛ Е Н К О  — УкрН П Д О

Д уб череш чатый, бук лесной, граб  обыкновенный, ясень 
обыкновенный, клен платановидны й относятся к лиственным 
породам с твердой ценной древесиной. М ногообразие свойств 
и ограниченные запасы  перечисленных древесных пород 
делаю т актуальной зад ач у  более рационального использова­
ния их древесины, а следовательно, и более ш ирокого и 
объективного исследования ее свойств.

В У крН И И М О Д е были проведены исследования древесины 
указанны х пород с целью  определения показателей  физиче­
ских (табл. 1 ) ,  механических (табл. 2 ) и основных техно­
логических (табл. 3) свойств.

Т а б л и ц а  1

Ф и зи ческ и е
св о й ст ва

Д у б
ч е р е ш ­
чаты й

Б у к
лесн о й

Г раб  
о б ы кн о ­
венны й

Я сен ь
о б ы к н о ­
венны й

К лен
п л а т а н о ­
видны й

П л о тн о сть , к г /м 3 723 ,0 735,0 837,0 784,0 668 ,0
Ч и сл о  годи чн ы х сл о ев  

в 1 см
5,8 6 ,6 5,7 3 ,6 3,4

У су ш ка, % , о б ъ е м н а я  
То ж е л и н ей н а я  в н а ­

п р авлен и и :

5,7 5 ,6 6 ,8 6,1 4,8

р ад и ал ь н о м 2,2 2,4 2,7 2,6 1,8
т а н ге н ц и а л ьн о м 3,8 3 J 3,9 3,5 3 ,0

К оэ ф ф и ц и ен т  о б ъ ем н о й  
усу ш ки , % 

К о э ф ф и ц и е н т  у с у ш к и , 
% , в н а п р ав л е н и и :

0 ,52 0 ,5 9 0,68 0 ,59 0 ,4 8

р ад и ал ь н о м 0 ,20 0,23 0,27 0 ,23 0 ,17
т а н ге н ц и а л ьн о м  

Л и н ей н о е  р а зб у х а н и е , 
% , в н ап р ав л ен и и :

0 ,30 0 .34 0 ,39 0 ,36 0 ,30

р ад и ал ь н о м 2,3 2 ,5 2 ,8 2,7 1,9
та н ге н ц и а л ь н о м  

К о эф ф и ц и ен т л и н ей н о го  
р а зб у х а н и я , % , в н а ­
п равлен и и :

3,9 3,2 3,4 3,9 3,1

рад и ал ь н о м 0,21 0 ,25 0 ,28 0,25 0 ,20
т а н ген ц и ал ь н о м 0 ,32 0 ,35 0 ,40 0,37 0 ,32

В одоп оглощ ен ие, % 120,0 125,0 78,0 93,0 111,4

П р и м е ч а н и е .  П о к а за т е л и  п ри веден ы  при в л а ж н о ст и  12 % .

Приведенные в табли цах  показатели свойств древесины 
твердых лиственных пород аттестованы  Всесоюзным научно- 
исследовательским центром м атериалов и вещ еств Г осстандар­
та  С С С Р в качестве Рекомендуемых справочных данны х 
(Р С Д ) под №  ГС С Д  Р 202— 87. Они получены при испыта-

Т а б л и ц а  2

М ех ан и ч еск и е
св о й ст ва

Д у б
че­

р еш ­
чаты й

Б у к
л е с ­
ной

Г раб  
обык- 

но- 
вен- 
ный

Ясень
обык-

но-
вен-
ный

Клен
пла-

тан о-
вид-
ный

П р е д е л  п рочн ости , М П а , при с ж а ­
тии:

в д о л ь  волокон 57,5 59,8 68;0 52,0 62,2
п оп ер ек  волокон  (усл о вн ы й ) 
в н а п р ав л ен и и : 

р а д и ал ь н о м 11,5 12,2 19,4 14,5 19,5
т а н ген ц и ал ь н о м 8,6 8,8 13,5 16,2 13,8

П р ед ел  п ро чн о сти , М П а, при р а с т я ­
ж ен и и:

в д о л ь  волокон 146,0 108,0 158,0 167,0 131,3
поперек- волокон  в н а п р а в л е ­
нии: 

р а д и ал ь н о м 8,3 12,2 13,4 11,5 13,4
тан ге н ц и а л ь н о м 7,1 8,4 8,5 6,8 8,8

П р ед ел  п р о чн о сти , М П а, при с к а л ы ­
вании:

в д о л ь  волокон  по плоскости : 
р ад и ал ь н о й 11,0 8,8 16,3 14,0 12,5
тан ге н ц и а л ьн о й 12,8 10,1 17,7 15,5 18,3

п о яе р е к  во л о ко н  по плоскости : 
р ад и ал ь н о й 7,7 8,6 10,2 9,7 9,4
тан ге н ц и а л ьн о й 10,4 10,2 12,3 10,6 9,0

П р е д е л  прочн ости  при стати ческо м  
изги б е , М П а , в н ап р ав л ен и и : 

р а д и ал ь н о м 99,4 115,4 118,9 159,2 88,0
та н ген ц и ал ь н о м 109,8 124,9 110,0 131,7 87,0

М о д у л ь  уп р у го сти  при стати ч еско м  
и зги б е , Г П а , в н ап р авл ен и и : 

р а д и ал ь н о м 11,6 12,8 15,2 16,1 14,3
тан ге н ц и а л ьн о м 10,9 12,6 13,2 14,5 14,4

С о п р о ти в л ен и е  р а с к а л ы в ан и ю , 
Н /м м , по плоскости : 

р ад и ал ь н о й 14,7 16,1 26,6 26,3 18,1
т а н ге н ц и а л ь н о й 19,8 25,9 36,9 31,5 25,2

С т а т и ч е с к а я  тв е р д о с т ь , Н /м м 2: 
р а д и а л ь н а я 67,9 72,2 120,0 85,1 75,2
т а н г е н ц и а л ь н а я 57,8 59,9 96,4 71,5 54,3

У д а р н ая  т в е р д о с т ь , Д ж / с м 2: 
р а д и а л ь н а я 1,18 1,18 2,52 1,29 1,68
т а н г е н ц и а л ь н а я 1,19 1,17 1,63 1,23 1,81

У д а р н ая  в я зк о с т ь  при и зги б е , 
к Д ж /м 2, в н ап р ав л ен и и : 

р а д и ал ь н о м 78,2 75,1 92,6 107,0 79,4
т а н ген ц и ал ь н о м 80,5 74,5 94,2 112,0 81,4

ниях древесины, достигш ей товарной спелости, по методикам, 
которые предусмотрены действующими стандартами. Получен­
ные ряды  показателей свойств обрабаты вались методами 
математической статистики. И нтервальная оценка математи-

Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  п р о м ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /1 2 13
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



Т а б л и ц а  3

Т ехн ологи чески е
св о й ст ва

Д у б
череш -
ч аты й

Б у к
л есн о й

Г р аб  
о б ы кн о ­
венны й

Я сен ь
о б ы кн о ­
венны й

К лен
п л а т а н о ­
видны й

У д е л ьн о е  с о п р о т и в л е ­
ние, Н /м м , вы д ерги ­
ванию :

гво здей , за б и ты х  в 
н ап р авл ен и и : 

р ад и ал ь н о м 30,2 21,9 28,9 30,0 24,5
тан ген ц и ал ьн о м 31,4 24,7 31 ,3 25,1 25,8

ш уруп ов, в в и н ч ен ­
ных в н а п р а в л е ­
нии: 

р ад и ал ь н о м 1-80,3 149,8 250,1 180,1

>

204,2
тан ген ц и ал ьн о м 157,9 137,2 280,4 169,2 203,1

И с ти р а н и е , мм, по п л о с ­
кости: 

торц евой 0 ,07 0 ,06 0 ,05 0 ,06
р ад и ал ь н о й 0,11 0 ,10 0 ,09 0,11 —
тан ген ц и ал ьн о й 0 ,09 0 ,10 0 ,08 0 ,08

ческого ож идания осущ ествлялась с помощ ью  критерия 
Стьюдента при доверительной вероятности 0,95.

И з перечисленных пород наибольш ей плотностью обладает 
древесина граба  обыкновенного, и, естественно, процент водо- 
поглощения древесины этой породы наиболее низок.

Л. А. ЯРЕМЧУК, Т. В. ШИМЧУК, И. М. КРИП, Я. В. ДУДА

Известно, что полиэфирные лаковы е составы плохо поддаю тся 
окраске, что затрудняет применение в мебельном производстве 
широко используемых в других отраслях водорастворимых 
красителей [1]. С целью тонирования полиэфирных пленок и 
получения защ итно-декоративны х покрытий в лаковы е компо­
зиции вводят цветные наполнители на основе высокодис­
персных веществ. Н априм ер, для  придания ж ем чуж ного блес­
ка применяют пигменты на основе чеш уек слюды с нанесен­
ным на них верхним слоем оксидов редкоземельных м етал­
лов [2]. Однако использование таких пигментов ограничено 
из-за трудностей их получения, дороговизны, невозможности 
достижения широкой цветной гаммы.

В результате совместных работ Л ьвовского лесотехнического 
и Л ьвовского политехнического институтов, а т ак ж е  К алуш - 
ского опытного производства ИХП АН У С С Р были получены 
высокодисперсные цветные полиэфирные композиции на основе 
серийных лаков отечественного производства. С этой целью  в 
лаковы е составы были введены окраш енны е кремнеземные 
добавки (наполнители) на основе пирогенной двуокиси крем ­
ния.

Эти наполнители получали методом адсорбции водораство­
римых органических красителей (винилсульфоновых, кислот­
ных, антрахиноновых и др .) или окраш енных комплексных 
соединений переходных металлов с органическими и неоргани­
ческими лигандам и на поверхности высокодисперсного крем­
незема (например, А-300, А -380). А дсорбция осущ ествляется 
в среде органического растворителя, не смеш иваю щ егося с 
водой и образую щ его с ней азеотропную  смесь (хлоро­
форм, бензол, толуол).

В качестве водорастворимых красителей применяли: актив­
ный зеленый 5Ж , активный коричневый Ж Т , активный красно­
фиолетовый 2КТ, кислотный ярко-синий антрахиноновый, 
кислотный голубой, кислотный серый М СМ , прямой зеленый 
светопрочный, прямой бирюзовый, хромовый красны й хромовый 
сцрий К, хромовый оранж евы й. Кроме того, для получения 
цветных полиэфирных композиций использовали кремнезем­
ные наполнители с привитыми на их поверхности комплекс­
ными соединениями хрома и титана  с органическими и неорга­
ническими лигандам и. Окраш енны е высокодисперсные напол­
нители применяли в лаковы х композициях на основе л ак а

По показателям  линейной усушки и линейного разбухания 
древесина тверды х лиственных пород различается незначи­
тельно. П рим еняется она в основном при изготовлении ре­
ш етчатой мебели, паркета, поручней, ткацких челноков и 
других изделий. В соответствии с этим основными показа­
телями механических свойств являю тся твердость, сопротивле­
ние растяж ению , сж атию , изгибу. Д етали  решетчатой мебели 
часто подвергаю тся скалы ванию  и раскалы ванию . Сж атию  
вдоль волокон лучш е сопротивляется древесина граба, клена 
и бука. Элементы изделия, работаю щ ие на сж атие поперек 
волокон, целесообразно изготовлять из граба и клена. 
Растяж ению  лучш е сопротивляется древесина ясеня и хуже — 
бука. В условиях работы изделий на статический изгиб 
лучш е использовать ясень, граб, бук. Сопротивление скалы ­
ванию  выше у древесины граба, затем  ясеня, клена, дуба. 
Твердость древесины выше у граба, затем  идут ясень, клен, 
бук, дуб.

Способность удерж ивать металлические крепления (гвозди 
и шурупы) у перечисленных пород примерно одинакова. 
П ри эксплуатации паркета из твердых лиственных пород 
наибольш ий срок служ бы  (т. е. стойкость против истирания) 
у п аркета 1 из граба, затем  ясеня и бука.

Текстура указанны х пород красива, поэтому они широко, 
применяю тся в виде строганого шпона.

ПЭ-265 (ТУ 6-10-1445—80) или глянцевого лака с готовым 
эффектом ПЭ-2136 (ТУ 6-10-1060-37— 86).

Технология приготовления цветных полиэфирных составов 
такова. В композицию, содерж ащ ую  готовый л ак  ПЭ-265, 
вводили всплываю щую  добавку КМФ (ТУ 8 8 .УССР ' 
251-15— 87) и 15— 20 % -ную  суспензию окраш енного высоко­
дисперсного кремнезема в стироле (0,5— 5,0 мае. ч. наполни­
теля /  1 0 0  мае. ч. полиэфирного состава).

П ри фотохимическом способе отверж дения к цветным поли­
эфирным композициям на основе л ак а  'П Э -265  дополни­
тельно прибавляли  фотоинициатор — 2 , 2  диметокси-2 -фенила- 
цетофенон (ТУ 6-09-14-2424— 83). П ри использовании поли- i 
эф ирного л ак а  ПЭ-2136, не требую щ его последующего i 
облагораж и вани я, суспензию цветного наполнителя вводили в 
готовый лак. П олучаемые лаковы е композиции наносили [ 
методом налива  на загрунтованную  поверхность древесных { 
образцов и (в зависимости от вы бранного способа) отверж ­
дали.
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Получение цветных полиэфирных покрытий
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Установлено, что введение цветных высокодисперсных напол­
нителей в количестве 0,5— 2,5 мае. ч./Ю О мае. ч. полиэфир­
ной композиции практически не влияет на ее физико­
механические свойства. Д альнейш ее увеличение количества 
цветной добавки неж елательно из-за  ухудш ения реологиче­
ских свойств полиэфирного состава и физико-механических 
свойств отверж денны х покрытий. Ф изико-механические п о к аза ­
тели и цветовая гам м а полиэфирных покрытий на основе л ак а  
ПЭ-2136 приведены в табли це (содерж ание цветного напол­
нителя 2 мае. ч./Ю О мае. ч. л ак а , продолж ительность ф ото­
отверж дения 30 с, лам п а Д Р Т -12000).

Таким образом , применение в мебельном производстве окра­
шенных кремнеземов на основе пирогенной двуокиси кремния 
позволит получать полиэфирные покрытия широкой цветовой 
гаммы.
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УДК 674.214:69.028.2

Опыт технологической подготовки производства окон с тройным 
остеклением
В. Л. П РИ БА В К И Н , М. А. ЗЫ РЯ Н О В  — Свердловский филиал Р П П Т Ц  Росагропромстроя

Строительные нормы по теплотехнике, действовавш ие до 
1979 г., требовали применять тройное остекление в районах с 
температурой наиболее холодной пятидневки — 41 °С и ниже. 
С выходом С Н иП  II-3— 79 «С троительная теплотехника», р а з ­
работанных Н И И  строительной физики, тройное остекление 
стало необходимым уж е в районах с температурой наиболее 
холодной пятидневки — 31 °С и ниже.

В то ж е время, по расчетным форм улам  СНиП II-3— 79, эко­
номическая целесообразность применения оконных блоков с 
тройным остеклением д а ж е  с учетом экономии м еталла за  счет 
сниж ения поверхности нагрева калориф еров начинается для 
районов с температурой наиболее холодной пятидневки — 36 °С 
и ниже. О днако С Н иП  II-3— 79 (п. 2.1; п. 2.12) обязы вает 
руководствоваться не экономической целесообразностью , а тре­
буемым сопротивлением теплопередачи окон и балконных две­
рей, которое согласно табл . 9 указанного  С Н иП  долж но со­
ставлять для  окон ж илы х зданий 0,6 м2 -ч -°С /к к а л , а общ е­
ственных зданий 0,56 м2 -ч -°С /к к а л , что в соответствии с при­
ложением 6  того ж е СН иП  обеспечиваю т окна с тройным 
остеклением...

Результаты  исследований фактического сопротивления 
теплопередачи окон с тройным и двойным остеклением а в ­
торам и СН иП  II-3— 79 (Н И И С Ф , М осква) отличаю тся от 
аналогичных исследований К расноярского государственного 
университета и К расноярского П ром стройН И И проекта, 
выполненных в Н орильске и Якутске. Т ак, по данным москви­
чей, оно составляет соответственно 0,6 м 2 -ч -°С /к к ал  и
0,44 м2 -ч -°С /к к а л , а по данны м сибиряков — 0,76 м2 -ч -° С / 
ккал и 0,56 м2 -ч -°С /к к ал . Кроме того, по данным К расно­
ярского института П ром стройН И И проект, фактическое сопро­
тивление теплопередачи окон с двойным остеклением мо­
жет быть повышено до 0,8 м2 -ч -°С /к к а л  (т. е. практически 
до сопротивления теплопередачи окон с тройным остекле­
нием) за  счет применения теплоотраж аю щ его  стекла «Литое» 
А ш хабадского стекольного ком бината или других заводов 
страны (есть и зарубеж ны й опы т). С ледовательно, можно 
применять окна с двойным остеклением в районах, где темпе­
ратура наиболее холодной пятидневки доходит до — 46 °С.

Экономическая эф фективность применения таких стекол

требует специальны х расчетов, но, по предварительным 
данны м, это вдвое деш евле дополнительного промежуточ­
ного ряда  створок в окнах с тройным остеклением по дейст­
вую щ ему ГОСТ 16289— 86. Таким образом, по данным сибир­
ских ученых, окна с двойным остеклением по фактическому 
сопротивлению теплопередачи вполне могут быть использо­
ваны  для  окон общ ественных зданий, а с учетом теплоотраж аю ­
щ их стекол — и д л я  окон жилых зданий.

В развитие своих исследований Красноярский Промстрой­
Н И И проект предлож ил Госстрою  С С С Р несколько различных 
вариантов конструкций окон с двойным и тройным остекле­
нием, однако они не были приняты, так  как разм еры  сече­
ния деталей в них существенно увеличились, а серийного 
деревореж ущ его инструмента для  их обработки нет.

Необходимо отметить такж е, что переход в строительстве на 
тройное остекление не способствует значительному улучше­
нию комфортности помещений, поскольку температура в них 
остается прежней (в пределах СН иП  на нормы проектиро­
вания здани й). Д л я  фактической реализации экономии тепло- 
энергии необходимо сократить на 27 % поверхность нагрева 
радиаторов (конвекторов), изменив их конструкцию с располо­
жением их по всей ширине окна (Е. И. Семенова, Ц Н И И Э П - 
ж и л и щ а). Это не предусматривается даж е  в перспективе.

П о  мнению строителей, для  улучш ения комфортности 
помещений целесообразно в первую очередь перенять опыт 
Ф РГ . Это способствовало бы совершенствованию  и широкому 
внедрению собственных установок по регулированию подачи 
теплоэнергии с зависимости от температуры наружного воз­
духа.

СНиП II-3-—79, как и ГОСТ 16289— 86, утверждены Госстроем 
С С С Р  и требую т безусловного выполнения, поэтому Свердлов­
ский ф илиал Р П П Т Ц  Росагропромстроя по заявке  Ревдин- 
ского Д О З а  (С вердловская обл.) разработал  технологиче­
ские карты  на изготовление основных типов окон и балкон­
ных дверей с тройным остеклением, в процессе внедрения 
которых соместно с технической службой Д О З а  выявил 
серьезные производственные трудности реализации этого стан­
д ар та , залож енны е его авторами — лабораторией окон, дверей 
и приборов Ц Н И И Э П ж и ли щ а ещ е на стадии проектирова­
ния. Н иж е приведены зам ечания к ГОСТ 16289—86 (слева) и 
предлож ения СФ  Р П П Т Ц  (с п р а в а ) :
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Г аб а р и т н ы е  р а зм е р ы  о т д ел ь н ы х  ко р о б о к , с тв о р о к , 
ф о р то ч ек  окон  и б ал ко н н ы х  д верей  не с о о т в е т с т ­
в ую т в о зм о ж н о с тям  сер и й н о  вы п у скаем о го  д е р е ­
в о о б р а б а т ы в а ю щ е го  о б о р у д о в а н и я  по сб о р к е , с н я ­
тию  п р о в есо в , о б р а б о т к е  по п ери м етру  и о к р а с к е .

П о ск о л ь ку  проф и ли  д е т а л ей  зн а ч и т е л ьн о  у с л о ж н и ­
л и сь , н еобходим  к а ч еств ен н о  новы й, б о л ее  с л о ж ­
ный д е р е в о р еж у щ и й  и н стр у м ен т, ко то р ы й , по ин­
ф о р м ац и и  В Н И И и н с тр у м е н та , ещ е  п ол н о стью  не 
осво ен  и которы й в у сл о в и ях  Д О З о в  и Д О Ц о в  не 
и зго т о ви ть .
Г О С Т  16289— 86 не у в я за н  с со вр ем ен н ы м и  и с­
с л е д о ва н и я м и  д р у ги х  и н сти т у то в . Т ак , по з а к л ю ­
чению  Ц Н И И М О Д а , о п ти м а л ь н а  в л есопи лен и и  
д л я  к а ж д о го  п р ед п р и я ти я  в ы р а б о т к а  п и л о м а т е р и а ­
л о в  д в у х — т р ех  то л щ и н  и п я т и — сем и  ш ирин , на к о ­
торую  д о л ж н ы  о р и е н т и р о в а т ь с я  и п о тр еб и тел и . 
Б о л ь ш о е  чи сло  сечен и й  д е т а л е й  в п р е д ел а х  одного 
и зд е л и я  с н и ж а е т  тех н о л о ги ч н о сть  и не с п о с о б с т ­
ву ет  улучш ен ию  к а ч ес т в а  продукц и и .

Д л я  и склю ч ен и я  н ен уж ной  « стекл о м ан и и »  при п р о екти р о ван и и  ж и лы х и общ ествен н ы х  зд ан и й  и с учетом 
в о зм о ж н о сти  сер и й н о  вы п у скаем о го  о б о р у д о в а н и я  габ а р и т н ы е  р а зм е р ы  окон  и бал ко н н ы х  д верей  не д олж ны  
п р е в ы ш а т ь  2 ,2 X 1 ,8  м.
Н а первом  э т а п е  о с т а в ш у ю ся  ч а с т ь  с т а н д ар т н ы х  п р о ем о в  м ож но  за п о л н я т ь  глухими (б есство р о чн ы м и ) до- 
борны м и с то л яр н ы м и  э л е м ен та м и , с п а р и в а я  их с ко р о б к ам и  осн овны х б л о ко в  в за в о д с к и х  усл о ви ях . П ри этом 
р а зм е р ы  ф о р то ч ек , с т в о р о к , п олотен  окон и б ал ко н н ы х  двер ей  д о л ж н ы  б ы ть не м енее 4 0 0 X 4 0 0  мм и не более 
2 1 0 0 Х  1200 мм.
П о  дан н ы м  Ц Н И И Э П ж и л и щ а , п р о ф и ли  д е т а л ей , з а л о ж е н н ы е  в ГО С Т 16289— 86, р ассч и тан ы  на эк с т р е м а л ь ­
ны е кл и м ати ч ески е  у с л о в и я , которы е н аб л ю д аю тся  в осн овном  на Д а л ьн е м  В остоке (проли вн ы е д о ж д и , п овы ­
ш ен н ая  в л а ж н о ст ь  и т. п .) и которы е м огут б ы ть уп рощ ен ы  д л я  средней  полосы  Росси и  
(тем  б о л ее , что  т а к о й  опы т ес ть  в Ф и н лян д и и , т а к ж е  н а х о д ящ е й ся  в эк ст р ем ал ь н ы х  кл и м ати чески х  у с л о в и я х ) ; 
при этом  н ео б х о д и м о е ко л и ч еств о  и н стр у м ен та  м о ж ет  б ы ть  со к р а щ е н о  в 1,5— 2 р а за .

Ф акти ческ и  д л я  и зго т о вл ен и я  то л ь к о  о д н о го  о кн а  ж и л ы х  зд ан и й  по д ан н о м у  Г О С Т у необходим о в ы р а б ат ы в а т ь  
п и л о м атер и ал ы  п яти  то л щ и н  и д е в ят и  ш ирин , что  при ср ед н ей  п арти и  окон 200 м2/с м е н у  с о о тв е тс тв у ет  четы рем  
р азл и чн ы м  п о с т а в ам  в см ен у  н а  одну эф ф екти в н у ю  п и лорам у  (и это  не с ч и т а я  н еобходим ости  ещ е еж есм ен н о  
в ы р а б а т ы в а т ь  и п и л о м а те р и а л ы  д л я  и зго т о вл ен и я  д р у ги х  ти п о в  сто л яр н ы х  и здели й  — д вер ей , д о со к  пола, по­
го н аж н ы х  д е т а л е й , п одоконны х д о со к  и т. п .) .  Т ако го  м н о ж е с тв а  р а зн о о б р а зн ы х  сечений  п и л о м атер и ал о в  от 
п о с та в щ и к о в  не п олучи ть , что  и з а с т а в л я е т  ка ж д ы й  Д О З  о р га н и зо в ы в а т ь  со б ствен н о е  лесопиление. 
Н а осн о ве  р а зр а б о т о к  Ц Н И И М О Д а  по сп е ц и а л и за ц и и  лесо п и л ьн ы х  п ред п р ияти й  п р е д л аг а е т с я  и сп о ль зо в ать  
в сто л яр н о м  п р о и зв о д с тв е  оп р ед ел ен н ы й  г а б а р и тн ы й  м од уль сы ры х п и л о м а те р и а л о в , которы е м огут бы ть 
в ы р а б о та н ы  з а  один  п о с та в  в лесо п и л ьн о м  цехе, вы суш ены  с м еньш им и за т р а т а м и  и в более  короткий  срок 
и из которы х м ож но  в ы р а б а т ы в а т ь  все о с т а л ьн ы е  д е т а л и  сто л яр н ы х  издели й , в том  числе: 

д л я  ж и л ы х  зд а н и й  1 3 0 X 5 2  мм, или н ео б р езн о й  п и л о м а те р и а л  — 52 мм; 
д л я  о б щ еств ен н ы х  зд ан и й  1 3 0 X 6 3  мм, или н ео б р езн о й  п и л о м атер и ал  —  63 мм.

в-в (в*-в*) А-А

Конструкция окон с тройным остеклением

»
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У казанны е проблемы не новы и неоднократно рассм атрива­
лись в Госстрое С С С Р ещ е в период действия ГОСТ 16289— 
80, но до настоящ его времени серьезной работы  в этом 
направлении авторами стандарта  (Ц Н И И Э П ж и ли щ а) не про­
ведено.

С учетом наиболее интересных работ Ц Н И И Э П ж и ли щ а и 
Главм оспром стройм атериалов, а  т ак ж е  опыта Г Д Р , В Н Р и 
Ф инляндии Свердловский ф илиал республиканского производ­
ственного проектно-технического центра разр аб о тал  предлож е­
ния по унификации разм еров сечения и профилей деталей 
окон и балконны х дверей с тройным и двойным остекле­
нием, полностью соответствую щ ие общ им техническим требова­
ниям к столярным изделиям по ГОСТ 23166— 78 и сохраняю ­
щ ие их габаритны е разм еры  по ГОСТ 16289— 86 и 11214— 86.

Д л я  примера на рисунке приведены сечения по притво­
рам  окон с тройным остеклением жилых зданий предлагае­
мой конструкции из досок одной толщ ины  — 50 мм.

Располож ение и конструкция капельника на наружной 
поверхности всех брусков створок приняты на основе фин­
ского опыта и могут иметь треугольную  или, как в отечествен­
ных окнах, овальную  форму (ниж ний горизонтальны й бру­
сок наруж ной створки). В зимний период в такой кап ель­
ник по периметру створки мож ет бы ть залож ен  теплоизоли­
рующий ш нур-прокладка, который мож но использовать и в 
летний период для  уменьш ения пылепроницаемости световых 
проемов. П редлагаем ы й наруж ны й профиль спаренных внут­
ренней и промежуточной створок окон с тройным остекле­
нием универсален, его мож но применять и в окнах спарен­
ной конструкции по ГОСТ 11214— 86.

Н иж ний брусок наруж ной коробки изготовили исходя из 
финского опыта и в развитие рекомендаций по м атериалам  
выставки «С тройиндустрия-87» (см. ж урнал  «Д еревообрабаты ­
ваю щ ая пром-сть» №  9, 1987). Д еревянны й отлив — раскладка  
может быть зам енен пластмассовы м или алюминиевым.

Толщ ина брусков внутренней коробки принята 44 мм, так  как 
более массивные дверны е полотна со сплошным реечным 
заполнением навеш иваю тся на коробку толщ иной 45 мм и, 
кроме того, пропарка железобетонны х панелей с установлен­
ными столярными изделиями запрещ ена (СНиП I I I - 19— 76). 
Притвор внутреннего импоста принят по чертеж ам  финских 
окон, поставленны х д л я  строительства ж илы х домов в г. Косто- 
мукше.

Необходимо отметить, что по венгерскому стандарту  в окнах 
д ля  ж илья разм ером  до 1,5 X 1 ,5  м вертикальны х и горизон­
тальны х импостов нет совсем, один вертикальны й импост 
появляется у более широких окон разм ерам и 2 ,IX  1,5 м, а 
горизонтальны й импост — у высоких окон разм ерам и  1,5Х 
X 1 , 8  м.

О сновные детали  в сечении В— В и В*— В* универ­

сальны  и не требую т ни спецнапила, ни дополнитель­
ного фрезерного инструмента для  их обработки.

Ш ирина створок окон жилых зданий, равн ая 50 мм, при­
нята с запасом  от номинальной (48 мм), по прочност­
ным расчетам  Г Д Р.

Перспективным можно считать техническое решение, 
залож енное Ц Н И И Э П ж и ли щ а в ГОСТ 16289— 86 (с. 10) по 
формированию  четверти в нижнем бруске внутренней короб­
ки за  счет прямоугольной раскладки, устанавливаемой на 
клею и ш урупах. Устройство такой четверти во всех брусках 
внутренней коробки и импостах позволяет существенно 
упростить конструкцию и снизить потребность в дерево­
реж ущ ем инструменте, а соответственно — уменьшить на­
грузку на оборудование и увеличить его производительность.

Сущ ественных ограничений на использование серийной 
строительной фурнитуры в окнах и балконных дверях предла­
гаемой конструкции нет. Ее комплект для окна по типу 
О РС  15-13,5, приведенный на рисунке и в таблице, предпола­
гает минимум затр ат  на изготовление столярных изделий.

С тр о и т е л ьн а я
ф у р н и ту р а М а р к а Г О С Т К о л и ­

чество

П е т л я :
в р е зн а я П В 2-100 5 0 8 8 — 78 6
то  ж е П В 2 -7 5 5 0 8 8 — 78 8

Д л я  с п а р и в а н и я :
п етл я П Н -7 5 0 8 8 — 78 5
с т я ж к а СТ 5 09 0 — 86 8

З а в е р т к а З Р -2 509 0 — 86 1
Р у ч к а -с к о б а Р С -8 0 508 7 — 80 4
З а д в и ж к а  н а т я ж н а я З Т  (11 +  15) 5 09 0 — 86 6

д л я  окон  с н ап лаво м
У гольники У Г-50 5 0 9 1 — 78 16

П редлагаем ая  унифицированная конструкция столярных 
изделий по сравнению  с обычной по ГОСТ 16289—86 на 
22 % менее трудоемка и на 15 % менее древесиноемка.

Опытные образцы  таких окон с тройным остеклением, 
изготовленные на Ревдинском Д О Зе, получили положитель­
ное заклю чение института «С вердловскграж данпроект» и про­
изводственно-технических служ б завода.

Годовой экономический эф ф ект от реализации в системе 
Росагропром строя данны х технических решений Свердловского 
ф илиала республиканского производственного проектно-техни­
ческого центра по предварительным расчетам составит 1 млн. р.

З а  дополнительной информацией обращ аться по адресу: 
620142, С вердловск, ул. С тепана Р ази н а, 31, Свердловский 
ф илиал Р П П Т Ц  Росагропромстрой (тел. 22-75-02).

Новые книги

Леонович А. А., О боленская А. В.
Химия древесины и полимеров: Учеб­
ник для техникумов.— М.: Л есн ая
пром-сть, 1988.— 152 с. Ц ена 30 к.

Рассмотрены  вопросы физики и химии 
полимеров, способы их применения в 
производстве и отделке древесных плит 
и пластиков, а такж е  химический 
состав древесины, строение, свойства,

химические реакции ее компонентов и 
искусственные полимеры на основе цел­
лю лозы . Д л я  учащ ихся техникумов л ес­
ной, целлю лозно-бумаж ной и деревооб- 

абаты ваю щ ей промышленности, 
урмистров Г. H. М атериалы  для  об­

лицовки здани й .— М.: С тройиздат,
1988,— 175 с. Ц ена 45 к.

П редставлены  м атериалы  для  внут­
ренней облицовки зданий (стен, ко­

лонн, потолков) и покрытий полов. 
В том числе материалы из древе­
сины: штучный, щитовой и мозаичный 
паркет, декоративная ф анера, древесно­
струж ечные и древесноволокнистые 
плиты, гипсокартонные листы. Описы­
ваю тся клеи и мастики для приклеи­
вания облицовочных материалов. Д ля 
работников строительных организаций 
и предприятий.
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У Д К  684.4-03

О проектировании комплектующих изделий мебели
А. А. СЕРОВ, Н. Н. САВЕЛЬЕВА, О. М. ИВАНОВА — Ц П К Т Б  Т Н П О  «Востокмебель»

Реш ить комплекс задач  по экономии материальны х ресур­
сов, улучшению и изменению потребительских свойств 
выпускаемой мебели невозможно без проектирования и внед­
рения в производство комплектующих изделий и сопутствую ­
щих товаров.

К комплектующим изделиям принято относить различные 
дополнительные предметы и приборы, влияю щ ие на техниче­
ский уровень, качество и ком ф ортабельность мебели. 
К сопутствующим товарам  — изделия культурно-бытового и 
хозяйственного назначения, а т ак ж е  архитектурные эле­
менты интерьера, обеспечиваю щ ие единый художественный 
облик меблировки и ж илого помещ ения в целом.

Д л я  соверш енствования планирования и организации 
работы предприятий над созданием комплектующих изделий 
рекомендуется пользоваться следую щ ей их классификацией:

изделия, являю щ иеся неотъемлемой конструктивной частью 
мебели (фурнитура, механизмы трансф орм ации, обивочные 
ткани и т. п .);

изделия, зам еняю щ ие основные конструкционные м ате­
риалы (м еталлокаркасы , стеклоизделия, погонажный профиль 
для ящ иков и т. п .);

встроенные изделия, повыш аю щ ие комф ортабельность ме­
бели (различны е приборы, дополнительные емкости и приспо­
собления).

Особого внимания требует изучение состояния использо­
вания комплектующих встроенных изделий (третьей группы). 
Д остаточно сказать , что в настоящ ее время мебель, вы ­
пускаемая предприятиями одного из крупнейш их объедине­
ний отрасли — ТН П О  «Ц ентромебель» (за  исключением ме­
бели для кухни), не имеет оборудования, позволяю щ его 
значительно повысить ее ком фортабельность и расш ирить 
диапазон применения. Так, в 1988 г. удельный вес стоимости 
комплектующих изделий третьей группы составил к стоимости 
всей мебели, выпущенной указанны м  объединением, лиш ь 
3,2 % , причем основная доля среди них приходится на зер ка­
л а  (58,4 % ).

Поэтому перед проектировщ иками необходимо ставить з а ­
дачи по созданию  моделей мебели, отвечаю щ их новейшим 
тенденциям комфорта, путем насы щ ения изделий различны ­
ми видами комплектующих. Это расш ирит набор опреде­
ленных «услуг» потребителям, приобретаю щ им мебель. Н а ­
пример, в ш каф у наряду  с обычно хранимыми в нем ве­
щами могут бы ть размещ ены  светильники, специальны е 
емкости для хранения различны х видов одеж ды , ручной пы ­
лесос для ее чистки и другие предметы.

Главной задачей  при проектировании подобных изде­
лий (с соблюдением функциональных, гигиенических и 
эстетических норм) долж но быть обеспечение потребите­
лям  максимальных возмож ностей использовать пространство 
своего ж илищ а для  рационального хранения вещ ей, ухода 
за  ними, проведения досуга и отдыха.

Д л я  повышения комфортабельности мебели рекомендуются 
следующие направления проектирования комплектующих 
изделий:

1. П роектирование элементов функционального оснащ ения 
дверей и стен ш кафов для  хранения различных приборов 
и бытовой техники (сушилок, утюгов, пылесосов, гладиль­
ных досок).

2. Р азр аб о тк а  специальны х встроенных изделий-хранилищ  
д л я  постельного белья, головных уборов, обуви.

3. Р азр аб о тк а  переносных контейнеров для комплектов 
вещ ей, используемых для  ухода за  больным, при чистке 
одеж ды , обуви.

4. П роектирование ассортимента комплектующих изделий, 
способствую щих различным видам домаш него досуга (коллек­
ционированию , рукоделию, техническому творчеству и т. п .).

5. П роектирование специальны х изделий-хранилищ , встроен­
ных в столы, кресла, диваны  и прочую мебель, не пред­
назначенную  для  постоянного хранения предметов.

Хозяйственный ш каф . Автор разработки  — Ц П К Т Б  ТН П О  
«Востокмебель». П редприятие-изготовитель — ПМ О «Сред- 

уралм ебель»

Этой работой заним аю тся специалисты проектного подраз­
деления Т Н П О  «Востокмебель». Н а ярмарке-вы ставке 
«М ебель-89» дем онстрировался ассортимент корпусной мебели 
д л я  жилой комнаты, спальни и прихожей, насыщенный 
комплектующими предметами. П редлагались различные в а ­
рианты  комплектации изделий программными устройствами, 
часам и, светомузыкальными установками.

З асл у ж и вает  внимания п оказанная на рисунке модель
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ш каф а хозяйственного (проект Ц Б Н  204). Ш каф  насыщ ен 
набором проволочных изделий (приспособления для хранения 
утю га, ш ланга для пылесоса, встроенные хранилищ а для 
головных уборов, обуви, белья, переносные контейнеры р а з ­

У Д К  6 7 4 .6 6 .0 4 7 (0 8 8 .8 )

Приточно-вытяжная система 
сушильной камеры
Ю. Н. КОНДРАТЬЕВ, В. К. АНИЧЕВ, Е. А. ПИРОВСКИХ

Сущ ествую щ ие приточно-вытяж ны е системы сушильных камер 
периодического действия д л я  сушки пиломатериалов, уста­
навливаем ы х в здании суш ильного цеха, таких, как  УЛ-1, 
УЛ-2, Л ТА  — Гипродрев [1, 2] и других, не позволяю т 
использовать для  притока тепла воздух цеха. В результате 
требуется дополнительный расход тепла на нагрев свеж его 
воздуха, поступаю щ его в сушильную  камеру из атмо­
сферы.

П риточно-вы тяж ная система указанны х камер имеет два 
к ан ала  д л я  соединения суш ильного пространства с атмо­
сферой. Через один канал  вы брасы вается отработанный 
воздух, а через другой заби р ается  свеж ий воздух из атм о­
сферы. При реверсе вентиляторов в камере функции к ан а ­
лов меняю тся. П ри этом в кам еру через приточно-вытяж- 
ные каналы  попадает конденсат, который образуется при 
выходе горячего влаж ного  воздуха из камеры  в атм осф е­
ру. Н а  испарение конденсата так ж е  требуется дополни­
тельный расход тепла.

В А рхангельском лесотехническом институте разр аб о тан а  
конструкция приточно-вытяж ной системы сушильной камеры
[3], которая позволяет устранить указанны е недостатки. 

Это достигается тем, что лесосуш ильная кам ера, располо­
ж енная в производственном помещении, снабж ена приточно­
вы тяж ны ми каналам и в виде четырех воздуховодов с двумя 
закрыты ми и двумя открытыми заслонкам и. Д в а  воздухо­
вода, находящ ихся с разны х сторон вентиляторов и соеди­
ненных меж ду собой, выведены из производственного поме­
щ ения, а д ва  других воздуховода (они так ж е  соединены 
меж ду собой) проходят через теплорекуператор, установлен­
ный на первых воздуховодах, соединяю т кам еру с производ­
ственным помещением.

Н а рисунке показаны  корпус камеры / ,  реверсивные 
вентиляторы 2, калориф еры  3 и приточно-вытяж ные каналы  4.

Л евы й приточно-вытяж ной канал  разветвляется  на воздухо­
воды с закры той 5 и открытой 6 заслонкам и, а правый 
приточно-вытяж ной канал разветвляется  на воздуховоды с 
закрытой 7 и открытой 8 заслонкам и. Воздуховоды с заслон­
ками 5 и 8 соединены в воздуховод 9, который выведен 
в атмосферу за  пределы производственного помещения. 
Воздуховоды с заслонкам и 6  и 7 соединены м еж ду собой, 
проходят через теплорекуператор 10, установленный на стыке

Схема конструкции приточно-вытяж ной системы суш ильной
камеры
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личного назначения).
Д альнейш ие работы в намеченном направлении откроют 

широкие возможности для  производства высококачественной 
мебели, отвечаю щ ей самым изысканным вкусам.

И
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воздуховодов с заслонкам и 5 и 8 , и соединяю т камеру 
с помещением.

Горизонтальны е участки воздуховодов с заслонкам и 5  и 8 
соединяю тся под отрицательным горизонтальным углом. 
К месту их соединения примыкает труба 11 с гидравли­
ческим замком 12. О на служ ит для  отвода конденсата, кото­
рый появляется при охлаж дении влаж ного  отработавш его 
воздуха в теплорекуператоре 10 и воздуховоде 9.

При перемещении агента сушки внутри камеры венти­
ляторам и 2  по часовой стрелке справа  от вентиляторов 2 
создается повышенное давление и часть циркулирую щ его 
горячего воздуха поступает в воздуховод с открытой засл о н ­
кой 8, отдает долю тепла в теплорекуператоре 10, а затем 
уходит в атмосферу за  пределы помещения. Одновременно 
с левой стороны вентиляторов 2  создается  пониженное 
давление, в результате чего нагретый в помещении цеха 
воздух поступает через ограж дения камеры в теплорекупе­
ратор 10, в котором дополнительно подогревается и 
через воздуховод с заслонкой 6  проходит в камеру.

С изменением направления вращ ения вентиляторов 2 и 
реверсированием потока агента суш ки заслонки 5 и 7 откры ­

ваю тся, а заслонки 6 и 8  закры ваю тся. При этом в л аж ­
ный воздух из камеры  выходит через воздуховод с заслон­
кой 5, а приток свеж его воздуха из помещения в камеру 
происходит по воздуховоду с заслонкой 7.

Предварительны й расчет показы вает, что при использова­
нии предлагаем ой новой приточно-вытяжной системы стои­
мость теплозатрат сниж ается приблизительно на 30 к. на 1 м3 

условных пиломатериалов.
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Свойства древесной пыли и особенности ее горения
Я. М. ГН А ТЫ Ш И Н , М. Г. С ТА Ш К И В  — Львовский лесотехнический институт, В. К. ЛЮ БОВ — Архангельский лесотехнический 
институт

При ш лифовании и калибровании д р е ­
весностружечных плит и фанеры  о б р а­
зую тся отходы в виде древесной пыли, 
которая в дальнейш ем  применяется 
как вторичное сырье и топливо. Более 
эффективному ее использованию  в к а ­
честве топлива могут способствовать 
углубленные знания о форме и геомет­
рических разм ерах частиц, ф ракцион­
ном составе массы пыли, ее влаж ности, 
плотности, коэффициенте теплопровод­
ности, теплоемкости, зольности, к ал о ­
рийности и других свойствах.

Бы ла исследована пыль, полученная 
от ш лиф ования древесноструж ечны х 
плит (ш лифовальными ш курками на 
Свалявском и ш лифовальны ми цилинд­
рами на Брош невском лесоком бина­
тах ), пыль, полученная от ш лифования 
фанеры из березового сырья (ш лиф о­
вальными ш курками на Л ьвовском 
фанерном ком бинате), а т ак ж е  мелкие 
опилки в деревообрабаты ваю щ их 
цехах.

Фракционный состав древесных от­
ходов, определенный ситовым методом, 
приведен в табл . 1 .

Коэффициент полидисперсности п 
и ' парам етр Ь частиц пыли, х ар ак те­
ризующие соответственно равном ер­
ность зернового состава и тонкость из­
мельчения отходов, определяли по 
зависимостям , установленным в резуль­
тате аналитического реш ения системы 
дифференциальны х уравнений, состав­

Т а б л и ц а

Д р е в е сн ы е О с т а т о к  на си те , %

отходы
#63 #90 #125 #200 #315 Rsoif #800 #1000

Д Ш П  1 16.41 25.121 23.084 19.940
Д Ш П  2 13.655 19.588 20.315 30.785 — __ __ __

П ы л ь  от ш л и ф о в ан и я  
ф ан еры

15.294 18.609 20 .216 31.174 — — — —

О п и лки  д е р е в о о б р а б а ­
ты в аю щ и х  ц ехов

13.898 19.417 2 2.056 11.970

П р и м е ч а н и е :  Д Ш П  1 — д р е в е сн о -ш л и ф о в ал ь н а я  п ы ль, п о л у чен н ая  при о б р аб о тке  Д С П  
ш л и ф о в ал ь н ы м и  ш ку р к ам и : Д Ш П  2 — то ж е  при о б р а б о т к е  плит ш л и ф о вал ь н ы м и  ци лин драм и .

ленной методом наименьш их к в ад р а ­
тов:

N  2 Yi In X, 
i =  1

N  N

2  ?i 2  in x,

N  2 In2*,—  ( 2 lnA-, )
i =  1 i =  1 7

(iN
2 Yt- n 2  In Xi 

' - 1 — )•N

ф ракционного состава пылевидного м а­
териала. Эта программа позволила 
оптим изировать и автом атизировать 
метод определения коэффициентов, х а ­
рактеризую щ их гранулометрический 
состав пыли, и обеспечила построение 
с помощью граф опостроителя гисто­
граммы интегральной и диф ф ерен­
циальной зерновых характеристик. П о­
лученные значения коэффициентов п и Ь 
приведены в табл. 2 .

Т а б л и ц а  2

где N  — количество сит;
К — In In 1 0 0 / # ;
R  — полный остаток на сите, % ;
X  — разм ер ячейки сита, мкм.

На основании аналитических зави си ­
мостей бы ла разр аб о тан а  программа 
маш инной обработки на ЭВМ  «Ис- 
кра-1256» результатов исследования

Д р е в е сн ы е  отходы п 6 -1 0 3

Д Ш П  1 1,976 0,05
Д Ш П  2 1,683 0,172
П ы л ь  о т  ш л и ф о в ан и я  ф а н е ­ 1,719 0,143

ры
О пилки  д е р е в о о б р а б а т ы в а ­ 1,342 0,158

ю щ их цехов

20 Д ер е во о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р ом ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /1 2
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Важным физическим параметром, 
характеризую щ им  древесны е отходы в 
качестве топлива, является  плотность, 
которую подразделяю т на каж ущ ую ся, 
насыпную и истинную. Д л я  указанны х 
значений плотности справедливо соот­
ношение. Рнас^- Р к а ж ^  Рист-

Насыпной плотностью пользуются 
при расчете различны х емкостей для 
хранения м атериала (топлива) или 
узлов пересыпки; каж ущ ейся — при 
расчете систем пневмотранспорта; 
истинной — при вычислении запасов 
топлива в недрах и м асш табов его д о ­
бычи, а такж е  при расчетах процесса 
горения.

Истинную плотность древесных от­
ходов можно приближ енно вычислить 
по составу их органической массы:

1 0 0

Рист~  0.354С +  4,25Н +  23 ’ 
где С, Н — содерж ание углерода и во­

дорода в процентах на 
горючую массу.

К аж у щ аяся  плотность определяется 
количеством вещ ества в единице о б ъ ­
ема, вклю чая поры и трещ ины частиц. 
С ледовательно, ее значение сущ ествен­
но зависит от влаж ности.

Значение насыпной плотности опре­
деляется не только количеством ве­
щ ества в единице объем а, вклю чая 
поры и пространство м еж ду частицам и, 
но и влаж ностью  и формой частиц м ате­
риала. Насыпную плотность мелкодис­
персных древесных отходов у станавли­
вали экспериментально в зависимости 
от влаж ности и ф ракционного состава 
м атериала.

Р езультаты  исследования представ­
лены на рисунке. М еж ду каж ущ ейся

и насыпной плотностью сущ ествует 
зависим ость

где П  — порозность, которая хар акте­
ризует отношение объем а про­
меж утков меж ду частицами 
к объему слоя всего м ате­
риала.

, Д л я  древесно-ш лиф овальной пыли 
влаж ностью  5— 15 % порозность со­
ставляет 0,70—0,55, для  опилок в л а ж ­
ностью 10— 25 % колеблется в преде­
л ах  0,6—6,7.

Зависим ость плотности мелкодисперс­
ных древесных отходов от их влаж ности 

и фракционного состава:
1 —  Д Ш П  1, ч асти ц ы  р а зм е р о м  9 0  м км ; 2  —  то  ж е, 
2 0 0  м км ; 3  —  Д Ш П  2, ч а с т к ц ы  р а зм е р о м  9 0  мкм; 

4 —  т о  ж е , 20 0  мкм

В аж ны й парам етр при расчете схемы 
пневмотранспорта — угол естественно­
го откоса. Д л я  исследуемых древесных 
отходов он имеет следую щ ие значения: 
Д Ш П  1 38—42; Д Ш П  2 38— 42; пыль 
фанеры 36—40; мелкие опилки 40—46. 
Х арактерно, что эти отходы — резуль­

тат обработки изделий из твердых по­
род древесины. Д л я  отходов, получен­
ных из мягких пород, угол естествен­
ного откоса несколько меньше.

Исследованиями установлен наибо­
лее рациональный и экономически 
оправданный факельный метод сж ига­
ния мелкодисперсных древесных отхо­
дов. При его применении древесные от­
ходы имеют высокий выход летучих 
горючих вещ еств (80— 90 % ), сравни­
тельно низкую зольность (до 50 % ), 
а содерж ание фракций размером до 
1000 мкм не превыш ает 14 % . Послед­
ний из параметров имеет важ ное зн а­
чение при выборе высоты и объема 
топки в целом.

Аналитические исследования про­
цесса горения мелкодисперсных дре­
весных отходов с помощью ЭВМ по­
казали , что оптимальный коэффициент 
избытка воздуха в топке находится 
в пределах 1,08— 1,15 и зависит в основ­
ном как от фракционного состава топ­
лива, так  и от его влажности. С воз­
растанием размеров частиц и их в л аж ­
ности его значение несколько увеличи­
вается. В частности, для эффективного 
сж игания Д Ш П , фракционный состав 
которой характеризуется остатком на 
сите 100 мкм около 63 % , коэффициент 
избытка воздуха в топке не должен 
превы ш ать 1,08— 1,10. Д л я  мелких 
опилок его значение в топке несколько 
выше (1,10— 1,15).

Результаты  исследований можно ис­
пользовать при разработке конструк­
ций и проектировании различных то­
почных устройств, способных обеспе­
чить надежный и рациональный про­
цесс горения отходов.

Организация производства, управление ,  НОТ

У Д К  674 .8 1 5 -4 1 : [6 7 4 .047 :658 .011 .46]

Влияние новой техники на социальные характеристики 
производства древесностружечных плит
Е. А. МАСЛОВ, канд. экон. наук — В Н И И  древ

С оциальны е последствия научно-технического прогресса (т. е. 
воздействия на работаю щ их непрерывного и коренного 
соверш енствования технической базы  и технологии производ­
ства) многогранны, и их исследование в наш ей стране 
только начинается. Особенно велики изменения в социальных 
характеристиках производственного процесса в тех случаях, 
когда техническое перевооруж ение осущ ествляется комплексно 
(т. е. одновременно по всей технологической цепи) на основе 
внедрения принципиально нового оборудования. И менно это 
осущ ествлено в цехах древесноструж ечны х плит Д О К а 
«Вентспилс кокс» и Волгодонского Л П К , где установлены 
линии для  производства Д С П  фирмы «Бизон» (Ф Р Г ).

Уже спустя год после внедрения новой техники на этих 
предприятиях были выявлены полож ительные сдвиги в профес­

сионально-квалификационной структуре рабочих и уровне их 
образования, а такж е  в улучшении санитарно-гигиениче- 
ских, психофизиологических и эстетических условий труда. 
Т ак, в цехе древесноструж ечных плит Волгодонского Л П К  
(где в 1985— 1986 гг. установили полнокомплектную линию 
с одноэтаж ны м крупноформатным прессом) произошли зам ет­
ные изменения в уровнях автоматизации производства и 
квалиф икации рабочих (табл. 1 ).

К ак  видно из табл . 1, после установки новой техники уровень 
автом атизации труда на всех участках основного производ­
ства повысился на 35 % , т. е. достиг 100 % .

Отметим при этом, что на участке подготовки древесного 
сы рья после внедрения станка «Хомбак» (входящ его в комп­
лект линии) исчезли навальщ ики-свальщ ики древесины (28

Д ер ево о б р а б а т ы в а ю щ а я  п р о м ы ш ленн о ст ь , 1 9 8 8 /1 2 21
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Т а б л и ц а  1 Т а б л и ц а  2

У частки
п р о и зв о д ств а

А в т о м а т и за ц и я
п р о и зв о д с т в а ,

%

К в а л и ф и к а ц и я
р аб о чи х
(ср ед н и е

р а зр я д ы )

П о д г о то в к а  д р е в е сн о го  сы р ья 2 5 /1 0 0 3 ,4 /5 ,7
С у ш и л ьн о -со р ти р о во ч н ы й  у ч а с т о к 7 2 /1 0 0 4 /5
С м еси т ел ьн о е  отд ел ен и е 8 0 /1 0 0 4 ,4 /6
Г лавн ы й  кон вей ер 8 6 /1 0 0 5 ,1 /5 ,7
И т о го  среди  р а б о чи х :

основны х 6 5 /1 0 0 3 ,9 /5 ,5  .
всп о м о гател ьн ы х  (о б с л у ж и в а ­ —  — 5 /5 ,6
ю щ их)

В сего 4 ,1 /5 ,2

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  до , в зн а м е н а т е л е  после р еко н стр у кц и и .

чел.) и стропальщ ики (4 чел .), т. е. всего с тяж елы х 
ручных операций вы свобож дено 32 чел. Уровень авто м ати за­
ции участка подготовки сы рья (изготовления древесной 
струж ки) повысился в 4 р аза . Здесь зан ято  24 чел. 
(вместо 56 до реконструкции), из них 20 основных 
рабочих (операторы ) и 4 обслуж иваю щ их (наладчики стан ка).

В смесительном отделении вместо четырех загрузчиков сме­
сительного агрегата  (клееваров), которые ряд  операций 
выполняли вручную, работаю т четыре оператора автом ати­
ческой клеесмесительной установки.

Н а участках производства, объединяемы х понятием «главный 
конвейер», заняты  в основном операторы  пультов управле­
ния формирую щ ими маш инами и прессом. Ручной труд 
на этих участках теперь исключен, хотя до реконструк­
ции операторам  пресса, например, приходилось вы полнять руч­
ные работы (разделение плит пресса при их смыкании, осво­
бождение поддонов от Д С П , продувка плит пресса и д р .) . О тм е­
тим ещ е, что на этих участках исчезла необходимость в 
станочниках-распиловщ иках, так  как раскрой плит осущ еств­
ляется автоматически.

И з табл . 1 видно так ж е, что после реконструкции произ­
водства значительно возросла квалиф икация рабочих, о чем 
свидетельствует сущ ественное повышение их среднего тар и ф ­
ного р азр я д а  (это объясняется возросш ей слож ностью  обору­
дования и обучением рабочих). С редний р азр яд  основных 
рабочих повысился с 3,9 до 5,5. Это весьма высокие 
темпы роста уровня квалиф икации. В обычных условиях 
такие показатели могут быть достигнуты лиш ь за  несколько лет.

Особенно резко возрос средний р азр я д  рабочих на участке 
подготовки сырья, где полностью исключен м алоквалиф ициро­
ванный ручной труд. П овы силась квалиф икация вспом ога­
тельных рабочих (в связи  с услож нением функций техни­
ческого обслуж ивания, ремонта и наладки оборудования).

Существенным ф актором , характеризую щ им  производствен­
ный процесс, является  уровень м аш иновооруж енности труда 
основных рабочих (стоимость оборудования в расчете на 
одного среднесписочного р а б о ч его ).

В табл. 2 показано, что средняя маш иновооруж енность 
труда после установки новой техники в цехах Д С П  на двух 
названны х предприятиях превысила в несколько раз аналогич­
ный показатель на М осковском экспериментальном заводе 
древесностружечных плит и деталей  — одном из передовых 
предприятий отрасли по технической оснащ енности производ­
ства.

Конечно, на уровень м аш иновооруж енности труда в стои­
мостном вы раж ении определенное влияние оказы вает разница 
в ценах на оборудование и его стоимости. Но главное здесь 
заклю чается, во-первых, b том, что на участках, оснащ енных 
оборудованием фирмы «Бизон», основных рабочих значительно 
меньше, чем при использовании оборудования других типов; 
во-вторых, оборудование названной фирмы характеризуется 
высокой насыщ енностью  электронными автоматическими си­
стемами, агрегатам и и приборами.

При анализе сдвигов в социальны х характеристиках произ­
водства и труда под влиянием научно-технического прогресса 
необходимо учитывать изменения в уровне образования рабо­
чих. Д л я  вы явления этих изменений были проведены анкети-

У частки
п р о и зв о д с т в а

С р ед н я я  м аш и н о в о ­
о р у ж е н н о ст ь  тр у д а  
осн овного  р аб очего , 

ты с. р.

Соотнош ение
п о казател ей

П о д г о т о в к а  д р е в е сн о го  сы р ья 1 8 ,5 /5 2 ,7 2,9
С у ш к а  с т р у ж к и 3 6 ,8 /9 0 ,8 2,5
П р о к л е и в а н и е  с тр у ж к и 4 4 ,9 /1 5 5 ,4 3,5
Ф о р м и р о в а н и е , п р ессо в ан и е  и о б ­ 5 8 ,6 /3 1 7 ,8 5,4

р е зк а  плит
В сред нем  по о сн о вн о м у  п р о и зв о д ­ 2 4 ,8 /9 8 ,1 4,0

ству

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  —  на о течествен н о м  обо р у д о ван ии , в з н а м е ­
н а т е л е  —  на о б о р у д о в ан и и  ф ирм ы  « Б и зон » .

рование и устный опрос выборочных совокупностей рабочих 
(в основном операторов). Н иж е приведены результаты опроса 
на предприятиях по производству Д С П , оснащ енных старым 
отечественным оборудованием (в числителе), и на двух назван ­
ных здесь предприятиях, оснащ енных новой техникой (в знам е­
нателе) :

Группы  р аб о чи х  по о б р а зо в а н и ю  У дельный
вес 

групп , %

М енее 8 к л а с с о в ................................................................................................................. 2 9 ,5 /—
8 — 9 к л а с с о в ................................................................................................................................. 1 1 ,5 /1 4 ,8
С р ед н ее  о б щ ее  . ........ ............................................................ ............................................  5 2 ,6 /5 9 ,2
С редн ее тех н и ч еск о е  . ...........................................................................................................6 ,4 /2 2 ,3
В ы с ш е е ..................................................................................  ............................................... — /3 ,7

О тмечаю тся принципиальные качественные сдвиги в струк­
туре образования рабочих под влиянием новой техники. 
Среди операторов и других ведущих профессий рабочих, 
заняты х в цехах с новой импортной техникой, не оказалось 
имеющих образование ниже 8  классов (тогда как в цехах с оте­
чественным оборудованием имеются рабочие с образованием 
6 — 7 классов и д а ж е  начальны м ). Удельный вес рабочих 
со средним и среднетехническим образованием  составляет 
8 1 ,5 %  (против 5 9 % ) .  Особенно возросла доля рабочих со 
средним техническим образованием  — с 6,4 до 22,3 % , т. е в
3,5 р аза . Кроме того (это соверш енно новый аспект), 
появились рабочие с высшим образованием . В связи с этим 
руководители цеха Д С П  Волгодонского' Л П К  отмечают, в 
частности, что после установки линии фирмы «Бизон» к ним 
обратилось несколько инженеров с других предприятий города 
(приборостроительного, химического заводов) с просьбой при­
нять их на работу в качестве рабочих для  обслуживания 
контрольно-измерительной аппаратуры  и автоматики, а такж е 
электронного оборудования и других слож ных агрегатов и 
систем.

Качественны е сдвиги в квалификационном и образова­
тельном уровне рабочих, а  т ак ж е  изменения в их профессио­
нальном составе и маш иновооруженности труда после 
установки новой техники фирмы «Бизон» позволяю т сделать 
д ва  важ ны х вывода:

установка этой техники в производстве Д С П  приводит к 
значительному повышению качественного уровня рабочей силы 
(так  как квалиф икация и образование рабочих — основные ее 
х арактеристики);

сущ ественно возрастаю т слож ность, содерж ательность, 
привлекательность и интеллектуальность труда рабочих.

Эти обстоятельства в конечном итоге способствуют реш е­
ни ю ' важ нейш ей социально-экономической и политической 
задачи  — превращ ения труда в первую жизненную потреб­
ность. Отметим, что все опрошенные нами рабочие-операторы 
заявили , что до установки нового оборудования работать 
им было неинтересно, шли на работу только по необходимо­
сти, вследствие чего многие увольнялись. Теперь работать стало 
интереснее, увлекательнее, труд стал во многом творче­
ским, требуется анализировать информацию о производствен­
ном процессе и технологических парам етрах продукции, изучать 
специальную  литературу и справочники.

Увольнения по собственному ж еланию  среди операторов и 
других ведущих профессий рабочих (а  такж е  механиков,

22 Д е р е во о б р а б а т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленност ь, 1 9 8 8 /1 2
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Т а б л и ц а  3

Вредны е
в е щ е с тв а

Н о р м ати вн ы е 
зн а ч е н и я  (П Д К )

Ф акти ческ и е
величины

Ф о р м ал ь д е ги д 0,5 1 4 ,7 /1 ,2
А м м и ак 20 3 6 ,3 /2 ,9
М етан о л 5 3 6 ,1 /1 4 ,8
Д р е в е с н а я  пы ль 6 3 1 ,8 /7 ,8

П р и м е ч а н и е .  В чи сл и тел е  до , а в зн а м е н а т е л е  после рекон стр у кц и и .

технологов и других И Т Р) полностью прекратилирь. Наоборот, 
резко возросло количество заявлений с других предприя­
тий с просьбой принять на работу в цехи, где установлено 
названное оборудование (особенно от квалиф ицированны х 
рабочих и инж енеров).

В заклю чение анали за  влияния новой техники на социаль­
ные характеристики производственного процесса рассмотрим 
сдвиги в показателях  санитарно-гигиенических условий труда 
и производственного травм атизм а. В табл . 3 приводятся 
средние данны е о выделении вредных химических веществ 
и образовании древесной пыли в цехе Д С П  Волгодонского 
Л П К  до и после установки оборудования фирмы «Бизон» 
с одноэтаж ны м крупноформатным прессом. Расчеты  выполнены 
по данным санитарно-промы ш ленной лаборатории комбината 
за  1985 г. (до реконструкции) и за  1986— 1987 гг. (после рекон­
струкции) .

Д ан н ы е  табл . 3 показы ваю т, что содерж ание производствен­
ных вредностей в воздуш ной среде цеха Д С П  (в мг на 1 м3 воз­
духа) после реконструкции резко уменьш илось. Т ак, концентра­
ция ф орм альдегида и ам м иака сократилась в 1 2  р аз, м ета­
нола — в 2,4 р аза , древесной пыли — в 4 р аза . Величины у ка­
занны х производственных вредностей, в сильной степени воз­
действующ их на организм  и здоровье рабочих, почти прибли­
зились к предельно допустимым концентрациям (П Д К ) и про­
долж аю т сниж аться.

Если учесть, что в настоящ ее врем я приточно-вы тяж ная 
вентиляция в цехе несоверш енна и реконструируется, то 
можно утверж дать, что все эти вредности будут соответ­
ствовать допустимым П Д К  или д а ж е  станут ниже их, по­
скольку главными ф акторам и в данном случае являю тся ан ал и ­
зируемые новая техника и технология. С толь сущ ественное 
уменьш ение производственных вредностей окаж ет преж де всего 
больш ое полож ительное влияние на здоровье рабочих. Это 
имеет и серьезное природоохранное (экологическое) зн аче­
ние, т ак  как улучш ает состояние воздуш ной среды в районе 
действия предприятия.

Весьма важ ны м  положительным социальным фактором, 
следствием внедрения новой техники и повышения квалиф и­
кации рабочих, является  снижение производственного тр ав м а­
тизм а. По данным отдела охраны труда Волгодонского 
Л П К , на старой линии в цехе Д С П  в среднем еж егодно 
отмечалось по два-три  случая травм ирования рабочих. После 
установки новой линии не было ни одного случая травмы  в 
течение года.

Основные причины, резко снизивш ие травм ирование р аб о ­
чих: высокий уровень автом атизации; исчезновение травм о­
опасных профессий (стропальщ ик, навальщ ик-свальщ ик древе­
сины, станочник-распиловщ ик); полная изоляция травм оопас­

ных участков оборудования; отсутствие тяжелых ручных работ 
на всех участках производства; оснащ ение оборудования сиг- 
нально-предупредительными устройствами; автоматическое от­
ключение всей электроцепи при возникновении травмоопас­
ных неисправностей. П о оценке специалистов, на оборудо­
вании фирмы «Бизон» имеется все необходимое для предотвра­
щ ения травм  (и выполнено оно в качественном отноше­
нии на порядок выше, чем на отечественной линии). 
Вследствие этого травм ы  и несчастные случаи практически 
исключены.

По мнению опрошенных рабочих и специалистов, работа на 
старом отечественном оборудовании характеризуется низким 
уровнем содерж ательности и привлекательности труда. Очень 
часты  поломки, пульты управления формирующими машинами, 
прессами и другими агрегатам и эстетически непривлека­
тельны, объем представленной на них информации о техноло­
гическом процессе недостаточен, сигнализаторы  тусклые и 
ш калы  приборов плохо читаю тся.

Н а  новом импортном оборудовании всем очень нравится 
работать. Его внешний вид привлекателен, соответствует 
современным требованиям  эргономики и технической эстетики. 
Р або та  на таком оборудовании заставляет  постоянно повы­
ш ать квалиф икацию , быть грамотным специалистом, воодуш ев­
ляет  и дисциплинирует. Больш ое моральное удовлетворе­
ние вы зы вает высокое качество древесностружечных плит, 
выпускаемых с использованием данной техники и техноло­
гии.

Опрошенные специалисты (технологи, механики, энергетики, 
конструкторы) подчеркивали, что отечественное оборудова­
ние по производству Д С П  (СП-25; С П -35), несмотря на модер­
низацию , морально и физически устарело, ни в коей мере 
не соответствует современным требованиям. Его дальней­
шее использование ведет к ухудшению социальных харак ­
теристик производственного процесса и качества древесно­
струж ечных плит.

С тарое оборудование долж но быть повсеместно заменено 
новым, высокопроизводительным, отвечающим требованиям 
сегодняш него дня в части качества продукции, надежности, 
безопасности в работе, высокой автоматизации, эргономики, 
технической эстетики, санитарно-гигиенических и других ф акто­
ров экологии. К таком у современному оборудованию отно­
сятся  названны е линии фирмы «Бизон» (Ф Р Г ), которые в 
настоящ ее время воспроизводятся Минстанкопромом СССР. 
Эти линии, как  считают многие специалисты (и как частично 
показано  в данной статье), при их широком использовании 
могут обеспечить высокий технический уровень, большой 
качественный и социально-экономический скачок в производ­
стве древесноструж ечных плит в С С С Р.

А нализ, проведенный на упомянутых в статье предприя­
тиях, показал, что в результате замены отечественных 
модернизированных линий линиями фирмы «Бизон» техноло­
гическая трудоемкость 1 м3 плит сниж ается с 4,2 до
2,5 чел.-ч, производительность труда на одного работаю щ его 
возрастает в среднем с 340 до 500 м3 плит в год. При 
этом сущ ественно улучш ается качество Д С П  (с возраста­
нием средней оптовой цены 1 м3 и повышением их конкуренто­
способности на мировом ры нке), о чем мы предполагаем 
расск азать  в следующ ей статье.
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Изучающим экономику

Экономическое соревнование в производственном объединении
С. Н. ГО РБА Н Ь, канд. экон. наук — Ин-т экономики промышленности А Н  У С С Р

У Д К  6 8 4 .658 .2 :331 .101 .386

В решении задач  перестройки управления экономикой сущ ест­
венно возросли роль и значение социалистического (экономи­
ческого) соревнования, что подтверж дается и Законом  С С С Р о 
государственном предприятии (объединении). Экономическое 
соревнование определяется в нем как  один из шести принци­
пов деятельности предприятия — основного звена народного 
хозяйства. О бъясняется это сущ ностью  социалистического со ­
ревнования как  экономической категории, которая отраж ает 
реальные, объективно сущ ествую щ ие производственные отно­
шения м еж ду людьми, склады ваю щ иеся в результате коопе­
рации труда и проявляю щ иеся как  сопоставление (соизм ере­
ние) результатов работы отдельных трудящ ихся и трудовых 
коллективов.

Ф ормой использования отношения состязательности при 
управлении производством является органи зац ия соревнова­
ния, которая представляет собой объективно необходимую 
деятельность по созданию  условий д л я  более полного про­
явления и целенаправленного развития соревнования. Условия 
для состязательности долж ны  обеспечиваться уж е на этапе 
планирования производства.

С признанием принципиально важ ной роли экономиче­
ского соревнования возрастаю т требования к его организации, 
повыш ается ее роль в м еханизме управления производ­
ством. О на долж на стать органическим элементом системы 
управления.

Чтобы обеспечить проявление и развити е  состязательности , 
необходимо рассмотреть систему условий, которые следует 
создать для  этого. Одно из первых условий — наличие не 
менее двух участников соревнования и обеспечение м аксим аль­
ной сопоставимости результатов их труда. И менно этой цели 
служ ит курс на ограничение монопольного полож ения 
предприятий как производителей определенного вида продук­
ции (работ, услуг).

Второе условие — возм ож ность оценки и наличие оценоч­
ных показателей  результатов труда. С ущ ность соревнования 
состоит в сравнении результатов деятельности соревную щ ихся, 
что как р аз  и обеспечивается наличием оценочных пока­
зателей.

Третье условие — гласность результатов труда. Это один из 
факторов повышения объективности оценки результатов р аб о ­
ты соревную щ ихся. Гласность позволяет постоянно сопостав­
лять итоги работы, способствует поиску резервов и новых 
решений, использованию  передового опыта для  повышения 
эффективности труда. В условиях гласности успехи одного 
из участников способствуют повышению трудовой активности 
отстающих.

Четвертое условие — обеспечение направленности сорев­
нования на выполнение принятых решений. Д л я  этого необ­
ходимы соответствие цели соревнования интересам соревную ­
щихся и наличие системы м атериального и м орального сти­
мулирования, повыш аю щ ей заинтересованность соревную щ их­
ся в достижении поставленной цели и обеспечиваю щ ей, таким 
образом, ее приоритет перед множеством других.

Пятое условие развития соревнования состоит в том, 
что, направляя деятельность участников на решение постав­
ленных перед ними задач , необходимо обеспечить их сырьем, 
м атериалами, оборудованием, инструментом и т. д., создав 
тем самым условия для успешной работы.

Ш естое условие — гарантия справедливой оценки резуль­
татов деятельности соревную щ ихся, что обеспечивается к а ­
чеством оценочных показателей и процедурой оценки.

Совокупность перечисленных условий проявления и разви­
тия экономического соревнования и долж на быть результатом 
его организации. И здесь известные ленинские принципы 
(обеспечение сравнимости итогов, гласности, возможности 
повторения передового опыта) не утратили своего значения.

О рган изация экономического соревнования имеет опреде­
ленную  технологию. М ож но выделить последовательные этапы, 
раскры ваю щ ие содерж ание этой работы . В общем виде это вы ­
бор участников соревнования, определение целей деятельности 
соревную щ ихся, оценка результатов этой деятельности, р аз­
работка системы стимулирования участников соревнования и 
порядка подведения его итогов, создание условий для нор­
мальной работы , систематический контроль за  ходом сорев­
нования, определение и поощ рение победителей, анализ резуль­
татов. О рган изация соревнования, как  видим, тесно связан а  с 
планированием и организацией производства, его регулиро­
ванием, учетом и контролем. Б ез учета и развития этого 
взаим одействия рассчиты вать на проявление и действенность 
экономического соревнования нельзя.

Ключевым звеном организации экономического соревно­
вания является  вопрос об оценке результатов деятельности 
соревную щ ихся, решение которого существенно влияет на ос­
тальны е элементы организации: на сам процесс, состав орга­
низаторов, разработку  системы стимулирования соревнующ их­
ся, информационное обеспечение и др.

Экономическое соревнование — это соревнование прежде 
всего за  эф фективность производства. Ведь потребителю нужна 
вы сококачественная продукция, изготовленная и поставленная 
в срок, стоимость которой соответствует ее качеству и за тр а ­
там  труда на изготовление. П ри возможности выбора продук­
ции потребителем, а так ж е  в условиях конкурсного разм ещ е­
ния госзаказа  в лучш ем положении будет тот изготовитель, 
у которого выш е эф ф ективность производства (т. е. оно 
лучш е организовано, выше производительность труда, меньше 
издерж ки, лучш е качество продукции). Т акое предприятие 
предпочтут и потребители продукции, и выш естоящ ие хозяй­
ственные органы , разм ещ аю щ ие госзаказы .

В связи  с этим сравнение результатов деятельности сорев­
ную щ ихся предприятий долж но осущ ествляться на основе по­
казателей  эффективности их работы  при безусловном выпол­
нении ими плановых показателей, что обеспечит объективность 
и справедливость оценки, позволит вы явить те передовые пред­
приятия, комплексное изучение опыта работы которых 
принесет действительную  пользу отстающ им. Именно в этом 
огромное социально-экономическое значение соревнования. 
Б л аго д ар я  ему не только реализуется многообразие решений 
стоящ их перед трудовыми коллективами задач , но и появляется 
возм ож ность вы брать наиболее оптимальный вариант, что 
особенно важ но  в условиях перестройки управления экономи­
кой и развития дем ократизации общ ества. В связи с этим необ­
ходимо создавать условия для проявления и развития 
экономического соревнования на всех уровнях управления 
народным хозяйством. Другим и словами, экономическое сорев­
нование необходимо организовать.

П редпринятые и закрепленные в Законе  о государственном 
предприятии практические ш аги свидетельствуют, что этот 
процесс начался: определена цель экономического соревнова­
ния — удовлетворение спроса потребителей на высокока­
чественную и конкурентоспособную продукцию с наименьшими 
затратам и ; взят  курс на устранение монополии производителя,
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Опыт организации обучения кадров экономическим методам 
хозяйствования
Г. К. ЧЕРЕМ У Х И Н  — Чеховский мебельный комбинат

Соверш енно очевидно, что успехи в осущ ествлении р ад и ­
кальной экономической реформы и особенно при переводе 
предприятий на новые экономические методы хозяйствования 
во многом зависят от грамотности, компетентности кадров, 
их умения работать. П оэтому соверш енствованию  системы 
экономической и профессиональной подготовки кадров на 
нашем комбинате уделяется больш ое внимание.

Д о  1988 г. применялись различные формы обучения: 
школы конкретной экономики, социалистического хозяйство­
вания, коммунистического труда, курсы по повышению квали­
фикации. З ан яти я  проводились по утверж денным программам 
и граф икам . П ри этом в програм м ах школ коммунистиче­
ского труда и курсов по повышению квалиф икации наряду 
с производственными вопросами в последние годы преду­
см атривалось изучение экономических тем, доля которых в 
общем объеме занятий  составляла  30— 35 % . Всеми видами 
обучения было охвачено 1420 чел., или 87 % всех работ­
ников комбината.

Учеба бы ла организована, как  правило, по структурным 
подразделениям, бригадам  с учетом сменности по прин­
ципу «вместе работаем , вместе учимся».

П осле перехода ком бината с 1 января 1988 г. на полный 
хозрасчет и сам оф инансирование д л я  экономической учебы 
кадров были разработаны  новые программы и учебно-мето­
дические пособия с акцентом на изучение нормативных 
документов, актуальны х вопросов коллективного подряда, 
внутрипроизводственного хозрасчета, повышения эф ф ектив­
ности труда. Н ар яду  с изучением теоретических полож е­
ний проводились практические зан яти я  с разбором  произ­
водственных ситуаций в свете задач , стоящ их перед тру­
довым коллективом.

В настоящ ее время экономический всеобуч прош ло преоб­
ладаю щ ее больш инство руководителей, специалистов, сл у ж а ­
щих и рабочих комбината.

Д л я  координации всех форм учебы у нас образован 
методический совет по экономическому и производственно­
му образованию  в составе 15 человек. С озданы  секции. 
О дна из них заним ается планированием, организацией и

контролем учебного процесса, обобщ ает предложения слуш а­
телей и контролирует их реализацию . Члены другой секции 
работаю т с пропагандистами. З а д а ч а  третьей секции — мето­
дическое и информационное обеспечение и распространение 
передового опыта.

В аж ное значение методический совет придает подбору и 
расстановке пропагандистских кадров из числа наиболее 
компетентных руководителей и специалистов, оказанию  им 
необходимой теоретической и методической помощи.

М етодический совет организует выступления руководителей 
ком бината (а  иногда руководителей города и области) 
перед пропагандистами, групповые и индивидуальные кон­
сультации, лекции специалистов по актуальным вопросам 
экономики, внутренней и внешней политики КПСС и совет­
ского государства. М етодический совет изучает и обобщает 
опыт лучш их пропагандистов, разрабаты вает  рекомендации 
по усилению действенности занятий.

В аж ную  роль в повышении квалиф икации пропагандист­
ских кадров играет работаю щ ий на общественных нача­
л ах  кабинет политического и производственно-экономиче­
ского образования. Здесь по всем темам изучаемых курсов 
подбираю тся литература, различный информационный мате­
риал о работе комбината, его подразделений, справки об 
экономике региона и отрасли.

Руководствуясь постановлением Ц К  КПСС «О перестройке 
системы политической и экономической учебы трудящ ихся», 
на комбинате введено комплексное производственно-экономи­
ческое обучение, способствую щ ее внедрению прогрессивной 
техники и технологии, повышению качества выпускаемой 
продукции. Д л я  упорядочения системы производственно­
экономического обучения в составе отдела кадров пред­
приятия создано  специальное бюро по подготовке кадров из 
трех человек.

О владевая экономическими методами хозяйствования, наш 
коллектив вклю чился в активный поиск резервов производ­
ства, в работу по дальнейш ем у соверш енствованию  хозяй ­
ственного расчета на каж дом  производственном участке, 
на каж дом  рабочем  месте.

Новые книги

Бубнов Е. Н. Русское деревянное 
зодчество У рала.— М.: С тройиздат,
1988.— 183 с. Ц ена 3 р.

П роанализированы  условия развития 
народного деревянного зодчества на 
Урале, описаны типологические особен­
ности народного ж илищ а и архитек­
турно-композиционные и конструктив­

ные реш ения жилых домов. П редставле­
но их декоративное убранство. П ри­
ведена планировочная структура усадеб 
и уральских деревень. Д л я  архитекто­
ров и искусствоведов.
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Охрана окружающей среды

Системный подход к разработке мероприятий по охране 
окружающей среды на предприятиях лесоперерабатывающего 
комплекса Карелии

У Д К  674 :628 .314

Е. Б. СОСН ИНА — П етрозаводское П К Т Б

Лю бы е преобразования природы долж ны  производиться с 
учетом социальны х, экономических и экологических послед­
ствий. Такой учет возм ож ен только на основе социально­
экологических моделей, конечная цель которых — оптимиза­
ция экономики и миним изация нагрузки на природную 
среду. О граничениями упомянутых моделей служ ат  экологи­
ческие лимиты и потенциальны е технико-экономические воз­
можности общ ества [1]. Н а  достигнутом уровне развития 
производительных сил теоретически обосновано такое исполь­
зование природных ресурсов, которое обеспечивает, с одной 
стороны, наивы сш ий хозяйственный эф фект, а  с другой — 
соблюдение установленны х допустимых нормативов загр язн е ­
ния среды [2 , 3 ].

Необходимость интеграции производственных звеньев р а з ­
личной ведомственной принадлеж ности на региональном 
уровне обусловливается ресурсным потенциалом лан дш аф та  
и приводит к образованию  новых производственно-террито­
риальны х объединений, отвечаю щ их требованиям  м аксимально 
возм ож ного использования всего м атериального и энергетиче­
ского потенциала ресурсов, вовлекаемы х в технологический 
процесс. С ледует отметить, что вопросы оптимального исполь­
зования природных ресурсов до настоящ его времени ещ е недо­
статочно изучены и м ало освещены в литературе. Это требует 
не только расш ирить и углубить знания о комплексных 
геотехнических системах, но и р азраб отать  новые теоретиче­
ские и методические проблемы оценки, прогнозирования их 
состояния и вы работки стратегии и тактики управления ре­
сурсосберегаю щ ей и природоохранной деятельностью  на вза- 
имопересекаю щ ихся региональном и ведомственном уровнях. 
Теперь уж е невозм ож но обойтись только традиционными мето­
дам и исследований. Н уж но привлечь теории систем и инфор­
мации, кибернетику [4).

Контроль за  состоянием окруж аю щ ей среды в зоне влияния 
технических объектов предопределяет состав природоохран­
ных мероприятий. О днако научно обоснованной методики опре­
деления приоритетов инвестиций на ресурсосберегаю щ ие и 
природоохранны е цели до настоящ его времени нет, а сущ ест­
вующие в промышленности планы природоохранных меро­
приятий носят сугубо субъективный характер. П риродоохран­
ная деятельность различных предприятий оценивается трудно 
сопоставимыми показателями: эффективностью  очистки газо ­
пылевых выбросов и сточных вод; уровнем загрязнен ия  ат ­
мосферного воздуха, воды, почвы; затратам и  на внедрение 
и эксплуатацию  средозащ итной техники и др. Основной недо­
статок таких подходов — в отсутствии универсального кри­
терия для  сопоставления материальны х потоков, поступаю ­
щих в различны е природные среды (воздух, воду, почву) и со­
держ ащ их  загрязняю щ и е вещ ества различного агрегатного 
состояния (газообразны е, Жидкие, тверды е), т. е. отсутствует 
системный подход.

А нализ деятельности предприятий лесоперерабаты ваю щ его 
комплекса К арелии выполнен автором по методике [5], где 
рассм атривается  единая система промышленное предприя­
тие — окруж аю щ ая среда, объединенная взаимообменными 
потоками вещ ества, энергии, информации. М атериальны е по­
токи в системе оцениваю тся с помощью интегрального кри­

терия — величины относительной токсичной массы (ОТМ ). 
Единицей измерения служ ит единица токсичной массы (е. т. м ) .

С учетом региональной стоимости потребляемой воды произ­
ведены расчет и оценка экономического ущ ерба, причиняе­
мого народному хозяйству загрязнением окружаю щ ей среды. 
Д л я  выполнения эколого-экономического анализа все пред­
приятия лесопромыш ленного комплекса Карелии были разде­
лены на четыре группы: лесозаготовительные — лесопильные, 
мебельные, фанерны е и т. п.; объединенные в комплексные 
(с присоединением к леспромхозам  лесопильных, деревообраба­
ты ваю щ их производств), условно названны е совмещенными 
комплексными предприятиями; целлю лозно-бумажные и лесо­
химические.

Территория, на которой размещ ены  предприятия, разде­
лена на четыре зоны: северную, центральную, юго-восточную 
(П рионеж ье) и ю го-западную  К арелию  (П ри ладож ье).

Ц ель работы  заклю чалась в том, чтобы, анализируя ряд 
факторов, определить приоритетную зону (природные объекты 
которой наиболее подвержены влиянию отходов предприятий 
ком плекса), а т ак ж е  места каж дой из условных групп пред­
приятий и установить наиболее агрессивный по отношению 
к окруж аю щ ей среде вид отходов в каж дой из групп. Это 
позволяет целенаправленно, с большим эффектом оздоров­
ления природоохранной обстановки распределить средства, 
м аксим ально снизить ущ ерб, наносимый водоемам, атмосфер­
ному воздуху, почве.

Н а первом этапе анализу подвергнуты сточные воды (т. е. 
ж идкие отходы производства), газопылевые выбросы (т. е. 

■ газообразны е) и кора (тверды е), присущие каж дой группе 
предприятий, располож енных во всех территориальных зонах.

А нализ показал , что наиболее нагруж енной зоной влияния 
отходов производства является ю го-восточная К арелия (64 % 
сум.марного загрязнен ия среды в республике). Внутри этой 
зоны наибольш ий ущ ерб природным объектам наносят 
сточные воды предприятий (96,8 % ) , на втором месте — кора 
(2 , 2  % ) и незначительную  flojfio ( 1  % )  составляю т газопы­
левы е выбросы. С учетом ранж ирования отходов определя­
ются конкретные мероприятия по устранению ущ ерба, уста­
навливаю тся их сроки и средства выполнения.

Определены и приоритетные ряды  отходов на предприятиях. 
Д л я  лесозаготовительных и деревообрабатываю щ их это прежде 
всего кора. Н а нее приходится примерно 90 %  ущ ерба. 
Поэтому при планировании мероприятий по охране окруж аю ­
щ ей среды  на предприятиях целесообразно в первую очередь 
предусмотреть устранение влияния свалок и отвалов, утилиза­
цию коры.

С ледует отметить, что именно в районе наибольшей эколо­
гической нагрузки приняты меры к решению этого вопроса. 
Т ак , на Д О З е  К ондопож ского К Л П Х  построена и действует 
установка по производству топливных брикетов из коры. На 
лесозаводе М едвеж ьегорского К Л П Х  по проекту Л ТА имени
С. М. К ирова строится газогенераторная установка, которая 
тож е будет работать на коре. П ланируется утилизировать 
кору на П етрозаводском Л М К . Это именно те предприятия, 
на долю  которых приходится больш ая часть относительной 
токсичной массы, поступающ ей с отходами коры в окруж аю ­
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щую среду. Необходимость утилизации коры наиболее очевид­
на, если учесть, что доля «вклада» этого отхода по трем группам 
предприятий (исключение составляет Ц Б П  и лесохимия) н аи ­
более значительна. Она колеблется от 51,6 %  на лесозагото­
вительных до 91,8 % — на совмещ енных комплексных пред­
приятиях (см. рисунок).

Зависимость ущ ерба окруж аю щ ей среде от отходов предприя­
тий, % :

1 —  м ебельн ы х, ф а н ер н ы х , л есо п и л ьн ы х ; 2  —  с о в м ещ ен н ы х  (л е с о з а г о т о в и ­
тел ьн ы х  и д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х );  3  —  ц е л л ю л о зн о -б у м а ж н ы х  и л е с о х и м и ­
чески х ; 4 — л е с о за го т о в и т е л ь н ы х  и л есо сп л а в н ы х  (чер н ы е  —  газо п ы л е в ы е  

вы бросы ; св етл ы е  —  сточн ы е воды ; за ш т р и х о в а н н ы е  —  к о р а )

Н аряду  с перечисленными выше мероприятиями утилизация 
коры возм ож на и в производстве компостов. В дальнейш ем 
они использую тся как  удобрение в лесопитомниках и сельском 
хозяйстве. Такой путь вы бран Поросозерским К Л П Х , где при 
участии ученых П етрозаводского государственного универ­
ситета залож ены  пробные бурты.

Второе место в отходах по трем группам предприятий (со­
вмещенные, лесозаготовительны е и мебельные) заним аю т сточ­
ные воды. Причиняемый ими ущ ерб составляет от 8  % на совм е­
щенных комплексных до 47,8 % на комплексных лесозаготови­
тельных предприятиях (с учетом поселков, находящ ихся на 
балансе этих предприятий). В основном это хозяйственно-бы ­
товые сточные воды, стоки от охлаж дения оборудования, водо- 
подготовки в котельных и водозаборных сооруж ениях, мойки 
автотранспорта. О дна из наиболее эффективны х мер ликви­
дации влияния этих отходов — устройство систем оборотного 
водоснабж ения при значительном потреблении воды, исполь­
зуемой на охлаж дение оборудования. Следует учиты вать и 
экономическую целесообразность этой меры.

В ажную  роль в охране окруж аю щ ей среды играю т л окаль­
ные очистные сооруж ения (мойка автотранспорта). Б л аго дар я  
им сточные воды использую тся повторно, что исключает 
загрязнение водоемов нефтепродуктами. Хозяйственно-быто- 
вые сточные воды долж ны  пройти биологическую очистку на 
самих предприятиях либо быть направлены  в городские и по­
селковые сети для  последующей очистки. Все это уж е внедря­
ется на предприятиях лесопромыш ленного комплекса Карелии.

Н ельзя не отметить, что реальный ущ ерб, наносимый пред­
приятиями природной среде, установить по базовы м методи­
кам [5, 6 ] трудно, так  как  в этих методиках не прослеж и­
вается связь  с фактическим (фоновым) состоянием водоема, 
атмосферного воздуха, нормой антропогенной нагрузки, допу­
стимой для того или иного природного объекта.

К ак известно, с некоторым количеством загрязняю щ их ве­
щ еств, поступающ их с потоком отходов производства, водоем 
и атмосферный воздух в процессе самоочищ ения могут 
справиться. В связи  с этим необходимо для  каж дого  пред­

приятия определить и утвердить нормативы антропогенной 
нагрузки, исключающие наруш ение слож ивш егося равнове­
сия компонентов природной среды. Такими нормативами я в л я­
ются проекты предельно допустимых выбросов в атмосферу 
(П Д В ) и проекты предельно допустимого сброса в водные 
объекты (П Д С ).

Эти нормативы показы ваю т, какое количество примесей 
мож ет быть направлено в природную среду с учетом ее 
современного состояния без зам етного для нее ущ ерба.

Н а основании излож енного выведены основные формулы для 
расчета фактического ущ ерба окруж аю щ ей среде от сточных 
вод. Д л я  водоемов его можно подсчитать по формуле

Ув = Too ' п д к -{т‘- ПДС) ' (1)
для  атмосферного воздуха — по формуле

уа. в =  то* • пдкы р (т~ ПДВ) ' ‘‘ (2)
где Ув, Уа в — ущ ерб, наносимый соответственно водным объ­

ектам и атмосферному воздуху, р.;
Ц  — тар и ф н ая  плата за  воду по регионам, к.;

1
Yfjf'jf ------ индекс относительной токсичности 1 -вещ ества

j '̂в для  водоема (ры бохозяйственного);
п п к —-----индекс относительной токсичности /-вещ ества

^  « р д л я  атмосферного воздуха по максимально­
разовой концентрации; 

т ,  — масса загрязняю щ его  вещ ества, поступающего 
с потоком в природную среду, т /ч ;

П Д С  — предельно допустимый сброс в водоем, т /ч ;
П Д В  — предельно допустимый выброс в атмосфер­

ный воздух, т /ч ; 
t — период, за  который необходимо определить 

ущ ерб.
С деланны е по формулам (1) и (2) расчеты показали, что 

ущ ерб от предприятий, имеющих разработанны е нормативы, 
примерно на 1 0  % ниже, чем ущ ерб, определенный без учета 
допустимых нагрузок.

Д анны е м атериалы  позволяю т определить удельный ущерб 
по каж дом у предприятию , а  так ж е  при расш ирении или ре­
конструкции производства рассчитать последующее реальное 
влияние отдельных видов отходов на окруж аю щ ую  среду и 
своевременно принять меры.

В дальнейш ем  планируется продолж ить работу по орга­
низации банка данных отходов предприятий, выявлению отхо­
дов в каж дом  технологическом процессе, что позволит оптими­
зи ровать их образование и утилизацию .

С опоставление полученной информации на ведомственном 
и региональном уровнях даст возмож ность определять наибо­
лее целесообразны е объекты природоохранных инвестиций, 
что обеспечит, в свою очередь, оздоровление природной среды 
в регионе на основе рационального использования матери­
альны х и энергетических ресурсов.
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Производственный опыт

Установка для формирования сушильных пакетов
А. А. УН Ж А К О В  — Петрозаводский комплексный отдел С К Т  Б «Стройиндустрия»

У Д К  674 .047 :6 6 .0 4 7 .9 2

У кладка суш ильных ш табелей как  
очень трудоем кая операция в первую 
очередь требует м еханизации.

В П етрозаводском  комплексном от­
деле СКТБ «Стройиндустрия» р а зр аб о ­
тана  конструкция установки для  ф о р ­
м ирования сушильных пакетов на 
участке укладки пилом атериалов цеха 
№  6  П етрозаводского Д О К а  (см. ри­
сунок) .

Это м еханизированная линия, в ко­
торой последовательно установлены  на 
фундаменте наклонный подъемник 7, 
подъемные подмости 10, цепной 6  и ро­
ликовый приводной 9 конвейеры, при­
вод / ,  рам а 4 и пульт 8.

Т е х н и ч е с к а я
х а р а к т е р и с т и к а

у с т а н о в к и

Р а зм е р ы  з а г р у ж а е м ы х  п а к е т о в , мм:
д л и н а  ...................................................................... 6000
ш и р ин а ................................................................ 1000
вы со та  ................................................................ 1400

Р а зм е р ы  с ф о р м и р о в ан н ы х  п акето в , мм:
д л и н а  ...................................................................... 6000
ш и рин а ................................................................ 1800
вы со та  ................................................................ 2700

П р о и зв о д и т ел ь н о с т ь  ш т а б е л е р а , м3/ ч  . 28
О б щ а я  м о щ н о сть  у с та н о в л е н н ы х  д в и г а ­

тел ей , к В т ................................................................ 15,5
С к о р о с ть  ц еп но го  ко н в е й е р а , м /с  . . . . 0 ,3
С к о р о сть  п р и в о д н о го  к о н в е й е р а , м /с  . 0 ,35
Р а зм е р ы  у с т а н о в к и , мм:

д л и н а  ...................................................................... 10 850
ш и рин а ................................................................ 11 950
вы со та  ................................................................ 5 400

М а с с а , к г ...................................................................... 10 256

П еред началом  работы установки 
электропогрузчик подвозит плотную 
стопу пилом атериалов на участок ф ор­
мирования суш ильных пакетов и подает 
ее на приемный стол наклонного подъ­
емника.

По команде оператора поворотная 
платф орм а подъемника наклоняется и 
стол со стопой пилом атериалов подни­
м ается по направляю щ им . Верхний ряд 
досок сползает на цепной конвейер, 
а сползаю щ ие с наклонного подъемника 
доски подхваты ваю т упоры цепного 
конвейера и подаю т на приводной 
конвейер 9. Там доски вы равниваю тся 
и доставляю тся винтовыми роликами 
к специальному упору. Д в а  рабочих 
разбираю т доски с роликового конвей­
ера и уклады ваю т их на платформу 
тележки 11. Уложив один ряд, они 
расклады ваю т прокладки 2, находя­
щ иеся на подмостях, и приступают 
к укладке следую щ его ряда. Подъем

стола продолж ается до тех пор, пока 
последний ряд  скативш ихся досок не 
освободит подъемник.

По мере роста ш табеля 5 по команде 
рабочего поднимаю тся подмости 10, 
а с ними и роликовый конвейер, р а с ­
положенный на общ ей раме с под­
мостями.

Один конец цепного конвейера, ш ар ­
нирно прикрепленного к раме ролико­
вого, такж е  поднимается вместе с под­
мостями, изменяя угол наклона. Р аб о ­
чие уклады ваю т доски на высоту до 
2700 мм. Затем  подъемник и роликовый

конвейер отключаются, а подмости 
поднимаются. П риводная тележ ка с па­
кетом досок, вы каты ваем ая по рельсам
12 из зоны загрузки , подается в су­
ш ильное отделение.

Все операции управления рабочие 
осущ ествляю т при помощи пульта 8, 
находящ егося на подмостях. Они пред­
ставляю т собой сварную  раму, имею­
щую четыре каретки, которые пере­
двигаю тся по направляю щ им на раме 4 
установки. Поднимаю т и опускают 
подмости при помощи привода, состоя­
щего из электродвигателя, редуктора

Схема установки д л я  форм ирования сушильных пакетов
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и двух барабанов.
В качестве тягового органа служ ит 

металлический канат, соединенный че­
рез систему блоков с каретками под­
мостей. Каретки имеют предохрани­

тельные устройства, которые предот­
вращ аю т падение подмостей в случае 
обры ва кан ата. Д л я  выхода рабочих 
с подмостей предусмотрена лестница 3.

Внедрение такой установки позволит

м еханизировать технологический про­
цесс, улучшить условия труда суш иль­
щиков, повысить его производитель­
ность и сократить численность рабо­
таю щ их.

У Д К  6 7 4 .053 .011 .73

Опыт покрытия пил антифрикционной полимерной пленкой
Ф. Ф. ХОМЯКОВ, Н. Т. РАЗУМОВ, А. В. ФИЛИППОВИЧ, А. А. КОЛМОГОРОВ

Известно, что полимерное покрытие 
пил сниж ает коэффициент их трения 
в древесине в 2— 2,5 р аза . Реж ущ ий 
инструмент меньш е нагревается, почти 
исклю чается его поджог. К тому ж е 
такое покрытие обладает антиадге- 
зионными свойствами, что весьма в а ж ­
но при распиловке смолистой д р е­
весины.

В Сибирском технологическом ин­
ституте разр аб о тан а  технология нане­
сения и спекания полимерного покры­
тия на режущ ий инструмент, а такж е 
создано соответствую щ ее технологиче­
ское оборудование. С отрудниками ин­
ститута совместно с работниками К рас­
ноярского Л Д К  организован и пущен 
в эксплуатацию  в конце 1987 г. у ч а ­
сток для покрытия рамных и круглых 
пил полимерными антифрикционными 
м атериалами.

Схема действую щ его на К раснояр­
ском Л Д К  участка подготовки пил 
с полимерным покрытием показана на 
рис. 1 и 2 .

Рис. 1. Разм ещ ение оборудования в от­
делении подготовки пил:

1 —  в а н н а  д л я  пром ы вки  круглы х  пил; 2  — 
в а н н а  д л я  ф о с ф а т и р о в а н и я  круглы х  пил; 3  — 
в а н н а  д л я  о б е зж и р и в а н и я  кру глы х  пил; 4  — 
с т е л л а ж  д л я  кр у глы х  пил; 5  — в а н н а  д л я  о б е зж и ­
р и в ан и я  рам н ы х пил; 6  — в а н н а  д л я  ф о с ф а т и р о ­
ван и я  рам н ы х пил; 7 — в а н н а  д л я  п ром ы вки  

круглы х пил; 8  —  с т е л л а ж  д л я  рам н ы х пил

О борудование участка размещ ено 
в двух помещ ениях. В одном из них 
(рис. 1 ) установлено оборудование для 
промывки, обезж иривания и ф осф ати­
рования пил, в другом (рис. 2 ) — для 
нанесения и спекания полимерной ком­
позиции.

Рис. 2. Разм ещ ение оборудования в от­
делении для  нанесения покрытий:

/  — т е л е ж к а  д л я  р ам н ы х  пил; 2 стол  д л я  
н а н ес е н и я  ко м п ози ц и и  н а  рам н ы е  пилы ; 3  — 
с т е л л а ж и ; 4 —  т е р м о п е ч ь  д л я  рам н ы х пил; 5  — 
зо н д ; 6  —  в е н т и л я т о р ; 7  —  с то л  д л я  н ан есен и я  
к о м п о зи ц и и  н а  кр у глы е  пилы ; 8  —  т ер м о п еч ь  
д л я  круглы х  пил; 9 — д р о б е с т р у й н а я  у с т а н о в к а ;

10  —  ш каф

Д л я  удаления газов, выделяю щ ихся 
при спекании композиции в помещ е­
ниях, где разм ещ ены  термопечи, н а ­
ходится вентиляционная установка, со­
стоящ ая из зонда, трубопроводов и 
вентилятора. На этом участке имеется 
необходимый инструктивный материал 
по приготовлению  л ак а  и композиции, 
ее нанесения и спекания, а такж е  по 
правилам  техники безопасности и про­
изводственной санитарии.

Технологический процесс покрытия 
пил полимерной композицией начинает­
ся с предварительной подготовки их 
поверхности, необходимой для обеспе­
чения надлеж ащ ей адгезии (прочности 
сцепления наносимого слоя полимера 
с м еталлом ). Н а адгезию  влияю т как

физическая природа металла и самого 
покрытия, так  и микрогеометрия (ш е­
роховатость) поверхности обрабаты вае­
мого инструмента.

Из многих известных методов под­
готовки поверхности наиболее прием­
лемыми для  пил являю тся механиче­
ский и химический. При механическом 
способе обработка инструмента проис­
ходит на специальной дробеструйной 
установке, в которой металлическая 
дробь, увлекаем ая сжаты м воздухом 
через сопло пистолета, являю щ егося 
основной частью  установки, с большой 
скоростью вы брасы вается на о браба­
тываемую  поверхность, очищ ая ее от 
рж авчины , окалины, придавая ей необ­
ходимую шероховатость. Достаточный 
эф фект получается при использовании 
стальной или чугунной дроби размером 
0,3— 0 , 8  мм с острыми гранями при 
давлении воздуха 0,3— 0,4 М П а.

Н аиболее производительный метод 
подготовки пил — химический (фосфа- 
тирование), так  как одновременно мож ­
но обрабаты вать несколько пил. Этот 
способ применяется для подготовки 
тонких рамных пил, а такж е тарных, 
которые при дробеструйной обработке, 
как  правило, коробятся. На К раснояр­
ском Л Д К  для предварительной о бра­
ботки пил применяют химический спо­
соб — ф осфатирование, хотя имеемся 
и дробеструйная установка.

П еред фосфатированием пилы очи­
щ аю тся от смазки или налипшей смолы 
ветошью, смоченной любым раствори 1 

телем (бензином А-72, Б-70, уайт-спи­
ритом ). Подготовленные таким о бра­
зом пилы долж ны  обезж ириваться в 
ваннах, состав растворов которых вклю ­
чает ( г /л ) :
Н а тр и й  едки й  техн и чески й

(Г О С Т  2 2 6 3 — 7 9 ) ............................................ 2 0 — 50
С о д у  кал ьц и н и р о в ан н у ю

(Г О С Т  5 1 0 0 — 8 5 ) ............................................ 2 0 — 50
Т р и н атр и й  ф о с ф а т  (Г О С Т  2 0 0 — 76) . . 30— 70
С тек л о  ж и д ко е  со д о во е  (Г О С Т  130— 78) 3 — 10

Вместо соды можно использовать 
вспомогательное вещ ество ОП-7, ОП-Ю  
ГОСТ 8433—81.

Раствор для ванны обезж иривания 
приготовляю т растворением химикатов 
в воде в любой последовательности.

В ванне пилы вы держиваю тся 10— 
60 мин. Затем  они промываются теп­
лой проточной водой при температуре
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не выше 50 °С. П осле 3— 5-минутного 
подсыхания пилы подаю тся в ванны для 
ф осф атирования. Н а участке приме­
няется обычное ф осф атирование в в ан ­
не с раствором соли «М А Ж ЕФ » по 
ОСТ 6-25-14— 75 (30— 35 г /л ) ,  при 
температуре раствора 96— 98 °С в тече­
ние 40— 60 мин.

При необходимости сократить про­
цесс можно использовать ускоренное 
фосф атирование: в ванну добавить
азотнокислый цинк по ГОСТ 5106— 77 
(55—65 г /л ) .  О бщ ая кислотность р а с ­
твора — 2,5— 3,0 pH.

Раствор приготовляю т следующим 
образом : ванну наполняю т водой при­
мерно на одну треть, отдельно раство­
рив в подогретой воде соль «М А Ж ЕФ », 
вливаю т ее в ванну. При ускоренном 
ф осф атировании в эту ж е ванну за л и ­
ваю т растворенный в теплой воде а зо т­
нокислый цинк. Затем  ванну доливаю т 
до рабочего объем а, после чего р ас ­
твор кипятят 1 0 — 2 0  мин при тщ ател ь­
ном перемеш ивании. П осле отстаивания 
раствора берут пробу для определения 
кислотности. Контроль кислотности до л ­
жен проводиться лаборантом  химиче­
ской лаборатории. Ускоренное ф о сф а­
тирование происходит такж е  при тем ­
пературе 95—98 °С в течение 10— 
25 мин. П осле ф осф атирования пилы 
тщ ательно промы ваю тся проточной во­
дой температурой 40— 50 °С.

П осле подсушки для  увеличения а д ­
гезии на диски пил валиком наносят 
слой грунтовки — полиамидный высо­
котемпературный л ак  ПАК-1М , р а зб а в ­
ленный дим етилформамидом до кон­
систенции, удобной для нанесения. 
П осле подсушки при комнатной темпе­
ратуре и потери липкости диски пил 
с нанесенной грунтовкой прогреваю т 
в печи при тем пературе 2 2 0 ± 5  °С в те ­
чение 1 0 —̂ 15 мин и после охлаж даю т

вновь до комнатной температуры. Затем  
на пилы наносят слой полимерной 
композиции и после подсушки их т а к ­
ж е прогреваю т в термопечи в течение 
10— 15 мин при температуре 2 2 0 ± 5  °С. 
Аналогично первому наносятся ещ е два 
слоя. О кончательное спекание всего 
покрытия происходит при температуре 
3 2 0 + 5  °С в течение 20 мин.

В настоящ ее время рамны е и тарные 
пилы н§ покрываю тся полимерной ком­
позицией, хотя на участке имеется 
необходимое оборудование.

Термопечь для  прогрева и спекания 
композиции на круглых пилах имеет 
цилиндрическую форму. В нутренняя по­
лость цилиндра имеет диам етр 700 мм, 
что позволяет пом ещ ать в печь пилы 
диаметром до 650 мм. В качестве на­
гревательны х элементов применяют 
ТЭНы, разм ещ енны е меж ду стенками 
печи. Взамен ТЭНов можно использо­
вать нихромовую проволоку диам ет­
ром 1 — 2  мм. Теплоизоляционным м а­
териалом м еж ду внутренней и н аруж ­
ной стенками печи служ ит асбест.

К задней стенке печи по ее оси кре­
пится консольный стерж ень, на кото­
рый насаж иваю тся пилы. Д л я  равно­
мерного нагрева стерж ень с пилами 
следует периодически поворачивать 
гаечным ключом. Температура контро­
лируется термометрами, установлен­
ными в четырех точках печи.

Д лин а печи позволяет одновременно 
прогревать до 1 0  пил.

З а  истекший период были покрыты 
полимерной композицией две пилы д и а ­
метром 650 мм для  фрезерно-брусую - 
щ его станка Ф БС , три комплекта по 
семь пил каж ды й диаметром 610 мм 
для  японского станка марки СК-6170 
и десять пил диаметром 300— 350 мм 
для  многопильного станка Ц М Р. На 
некоторых пилах диаметром 610 мм

было по четыре компенсирующие про­
рези.

Анализ работы круглых пил с поли­
мерным покрытием выявил существен­
ное преимущество их перед обычными, 
непокрытыми пилами. Круглые пилы 
с покрытием на фрезерно-брусующем 
станке Ф БС проработали в течение 
14 смен до истирания наносимого слоя. 
Ускоренный износ полимерного слоя 
на этих пилах объясняется наличием 
в распиливаемых бревнах песка и дру­
гих абразивны х частиц. Пилы с покры­
тием диаметром 610 мм на многопиль­
ном станке при распиловке бруса вы­
сотой 1 0 0  мм проработали непрерывно 
в течение 2 мес по две смены. При 
этом износа нанесенного слоя не наблю ­
далось. По истечении трехмесячной не­
прерывной работы стал обнаруж ивать­
ся износ полимерного слоя, не превы­
ш аю щ ий 30 % общ ей площ ади нане­
сенного слоя. Пилы не нагревались, 
пропил был ровный, чистота поверх­
ности выше, чем при распиловке обыч­
ными пилами.

С целью устранения запыленности 
периодически приходится пользоваться 
водяным охлаж дением. С пуском пнев­
моустановки станки будут работать 
полностью без полива.

Пилы с покрытием диаметром 300— 
350 мм на станке Ц М Р проработали 
в течение 2 0 0  ч, причем износа поли­
мерного слоя не наблю далось.

Опыт применения круглых пил с по­
лимерным антифрикционным покры­
тием на К расноярском Л Д К  показал 
сущ ественное преимущество их по 
сравнению  с непокрытыми пилами. Не 
было подж ога пил и, следовательно, 
бр ака , пропил стал более ровным, улуч­
ш илась чистота поверхности распили­
ваемого материала.

Новые книги

Рушнов Н. П. О борудование и техно­
логия раскроя пиломатериалов: Учеб­
ник для С П Т У .— 2-е изд., перераб. 
и доп .— М .: Л ес н а я  пром-сть, 1988.— 
184 с. Ц ена 30 к.

П риведены основы теории резания 
древесины, рабочие процессы ее об­
работки, инструменты, конструкции и 
оборудование лесопильно-деревообра- 
баты ваю щ их производств. М ож ет быть 
использован при профессиональном 
обучении рабочих на производстве.

Типовой проект научной организации 
труда и управления на участке обли­
цовывания пластей и кромок щ итовых 
деталей предприятия по ремонту и из­
готовлению мебели /  М инистерство 
бытового обслуж ивания населения 
Р С Ф С Р ,— М.: Ц Б Н Т И , 1988,— 33 с. 
Ц ена 23 к.

Рассм отрены  вопросы соверш енство­
вания организации труда рабочих 
участка облицовывания пластей и кро­

мок щ итовых деталей на основе при­
менения передовой технологии и совре­
менного оборудования, разделения и 
кооперации труда с учетом рациональ­
ного совмещ ения профессий, улучшения 
условий труда и техники безопасности. 
Разд ел  нормирования и оплаты труда 
разработан  на основе прогрессивных 
форм м атериального стимулирования. 
Д ля инженерно-технических работни­
ков мебельных предприятий.
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В институтах и КБ

У Д К  684.05

Станок для облицовывания кромок щитов рейкой из массивной 
древесины
В. С. Б Е Л К И Н  — В П К Т И М

О блицовы вание кромок щ итов рейкой из массивной древе­
с и н ы — один из способов улучш ить внешний вид изделий 
мебели, повысить прочность и долговечность щ итовых д е та ­
лей. Щ итовые элементы с кромками, облицованными рейкой 
из массивной древесины, можно успешно применять при изго­
товлении столов, кухонной и другой мебели. В 1987 г. 
Нальчикским станкозаводом  М инстанкопрома для этих целей 
создан станок М О К - 6  (см. рисунок), опытный образец  
которого принят межведомственной комиссией и эксплуати­
руется на Сальском мебельном комбинате.

тель (360000, Нальчик, К БА С С Р, К абардинская, 158, 
тел. 583-16). Техническая характеристика станка М О К - 6  

приведена ниже:

Р а зм е р ы  о б р а б а т ы в а е м ы х  щ и то в , мм:
д л и н а .............................................................................................................................. 2 0 0 - 2 5 0 0
ш и р и н а ..................................................................... .................................................. 5 0 —900
т о л щ и н а .......................................................................................................................  8 — 40

Т олщ и н а рейки, м м .................................................................................................... 6 — 12
Н аи м ен ь ш ее  р ас ст о ян и е  м еж д у  щ и там и  при их о б р аб о тк е  на с т а н ­

ке, мм ....................................................................................................................................  700
С к о р о сть  подачи , м /м и н :

ки н ем ат и ч еск ая  ...........................................................................  8 — 24
р а б о ч а я .......................................................................................................................  8 — 16

П р о д о л ж и тел ьн о сть  р а зо гр е в а  клея  (р а с п л а в а ) ,  м и н .........................  30
У с т а н о в л е н н а я  м ощ н ость , к В т ...........................................................................  19
Р а с х о д  с ж а т о г о  в о зд у х а , м3/ ч .................................................................................  0,6
У ровень за г р у з к и  щ итов, м м .................................................................................  900
Г аб а р и т  с т а н к а , мм:

д л и н а .......................................................................................................................  7350
ш и р и н а .......................................................................................................................  1650
в ы с о т а .................................................. У - ..............................................  1500

Э к с п л у ат ац и о н н а я  ш ирина с т а н к а , м м ........................................................  3500
М асса  с т а н к а , к г ..........................................................................................................  4750

Общ ий вид станка М О К - 6

О рганизуется серийное производство этих станков. Заявки 
на их приобретение можно направлять на завод-изготови­

Расчетная производительность его 450 реек/ч  при длине 
щ ита 1 0 0 0  мм, толщ ине щ ита до 2 0  мм, толщине рейки до
8  мм, при uiai;e подачи щитов 1700 мм. Загрузка щитов 
в станок и их выгрузка производятся вручную. Станок об­
служ иваю т двое рабочих. Ориентировочная стоимость станка 
25 тыс. р.

Новые книги

Современные проблемы древесиноведе­
ния / /  Тезисы докладов Всесоюзной 
конференции (22—24 сентября
1987 г .) .— Красноярск: Ин-т леса  и дре­
весины им. В. Н. С укачева СО  АН

С С С Р , 1987,— 202 с. Ц ена 50 к.
Приведены результаты  исследований 

последних лет по биологическому д р е ­
весиноведению, начиная от анатомиче­
ского строения древесины и ее биосин­
теза  до  ф ормирования структуры и 
свойств древесины по,д воздействием

различных экологических факторов при 
ж изни дерева. Рассмотрена квалимет- 
рия древесины, пороки, стандартизация 
ее свойств и методов их определения. 
Д л я  инженерно-технических и научных 
работников лесной и деревообрабаты ­
вающей промышленности.
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Деловые контакты

Совместное предприятие по производству мебели

С оставная часть перестройки внеш не­
экономических связей  Советского С ою ­
за — сущ ественное расш ирение их кон­
кретных форм. Сейчас много внимания 
уделяется созданию  на территории 
С С С Р совместных предприятий с парт­
нерами из зарубеж ны х государств. 
Географ ия наших партнеров в совмест­
ном предпринимательстве довольно ш и­
рока. Среди них фирмы из Ф РГ, Ф ин­
ляндии, И талии, СШ А, Венгрии, А вст­
рии, Ф ранции, Ш вейцарии, Японии 
и др.

В области лесной промышленности 
у нас давно  установились прочные 
контакты с Ф инляндией. В течение 
последних десятилетий выполнен боль­
шой объем совместных работ. Основа 
совместного осущ ествления проектов — 
вы сокоразвитая промыш ленность и мно­
госторонние формы сотрудничества на 
взаимовыгодных условиях. Больш ой 
опыт, накопленный в результате со­
трудничества специалистов Минлеспро- 
ма С С С Р и финских фирм, позволил 
создать первое советско-финляндское 
совместное предприятие по производ­
ству каркасной и гостиничной мебели 
«Л енраум ам ебель» в объеме около
21 млн. р. в год. Оно будет построено 
в Л енинграде в 1988— 1989 гг.

О снователями этого предприятия 
стали А /О  «Раум а-Р еп ола»  и терри ­
ториальное научно-производственное 
объединение «С евзапмебель».

ТН П О  «С евзапмебель» создано в 
1988 г. в соответствии с генеральной 
схемой развития лесной промыш лен­
ности и лесного хозяйства в С С С Р. 
В состав объединения входят 15 пред­
приятий, которые перерабаты ваю т л е ­
соматериалы  и выпускаю т мебель.

Ф инское акционерное общ ество «Ра- 
ум а-Репола» возникло от слияния трех 
лесопромыш ленных объединений в 
1951 г. А /О  «Раум а-Р еп ола»  — много­
отраслевое предприятие. Его сфера 
деятельности (судостроение, маш ино­
строение, лесохим ическая и лесопере­

рабаты ваю щ ая промышленность, про­
изводство упаковочных материалов) 
распределяется на 26 промышленных 
групп. Годовой торговы й оборот 
А /О  «Раум а-Р еп ола»  составляет около
9 млрд. финских марок, доля в общем 
экспорте финской продукции — 5 % .

Н а новом предприятии будут трудить­
ся 330 советских и иностранных спе­
циалистов. Его продукция (которая 
пойдет в основном на экспорт) — ме­
бель для общ ественных зданий и го­
стиниц. М ебель будет изготовляться из 
советского древесного сырья.

М аш ины, оборудование и технологию 
для совместного предприятия будет 
поставлять «Черс М аш инер Аб», я в ­
л яю щ аяся  дочерней фирмой А /О  « Р а у ­
м а-Репола». М естонахож дение ф ир­
мы — г. Нюбру в Ш веции. Ф ирма «Черс 
М аш инер Аб» известна в Советском 
Сою зе как поставщ ик комплектов тех­
нологического оборудования. С 1960 г. 
она поставила оборудование для  про­
изводства паркета, мебели, столярных 
изделий, м алогабаритны х домов 
30 предприятиям  С С С Р и других стран- 
членов СЭВ.

П одписание учредительных докумен­
тов о создании советско-финляндского

совместного предприятия «Л енраум а­
мебель» состоялось в сентябре 1988 г. 
в М оскве в М инлеспроме С ССР. Устав­
ной фонд этого предприятия — 
5,4 млрд. р., вклад советского участ­
ника в уставной фонд составит 51 %, 
финского участника — 49 % .

В правление «Ленраумамебели» от 
М инлеспрома С С С Р вошли гл. инженер 
ТН П О  «С евзапмебель» В. И. Вязани- 
цын (председатель правления) и зам. 
генерального директора этого объеди­
нения Ю. В. Алтухов, от А /О  «Раума- 
Репола» — руководитель проекта 
У. Т альберг (зам. председателя прав­
ления) и директор по развитию  Т. Хийл- 
лос. Генеральным директором совмест­
ного предприятия назначен И. М. Кри- 
венок (директор Гатчинского мебель­
ного ком бината).

П еред подписанием договора и уста­
ва нового предприятия министр лесной 
промышленности С С С Р М. И. Бусыгин 
и генеральный директор А /О  «Раума- 
Репола» Тауно М атомяки обменялись 
краткими речами. После подписания 
учредительных документов для совет­
ских и финских ж урналистов была 
проведена пресс-конференция.

А. В. Ермошина
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Информация

Международная конференция по горению древесины
Н. А. М А КСИМ ЕНКО , канд. техн. наук — С енеж ская лаборатория консервирования древесины

У Д К  6 7 4 .048 .011 .5  >

В мае 1988 г. в Ш требске П лесо 
(Ч С С Р) состоялась м еж дународная 
конференция «Горение древесины». В 
ее работе, помимо специалистов Ч С С Р, 
приняли участие ученые из С С С Р, 
Н Р Б , П Н Р , Ф инляндии, Ш веции, Ш вей­
царии, Японии. Д оклады  на этом ф ору­
ме касались теоретических концепций 
процесса горения древесины и м ате­
риалов на ее основе, м еханизма ог­
незащ итного действия антипиренов р а з ­
личных типов, новых методов оценки 
огнезащ итных свойств антипиренов, 
огнезащ ищ енности древесины и огне­
стойкости конструкций, рецептуры и 
свойств новых препаратов д л я  огне­
защ иты  древесины.

Первый из выступавш их — Э. Гнидке 
(Ч С С Р) говорил о необходимости соз­
дать международный банк данны х по 
горению древесины и расш ирить науч­
ные исследования в этой области, 
отбросив эмпирический подход к их 
проведению. П ри тестировании разл и ч­
ных этапов п ож ара  целесообразно об­
ращ ать  внимание на количество и вред­
ность газообразны х продуктов р азл о ­
ж ения и горения древесины, на просто­
ту измерительной аппаратуры  и во з­
можность получения комплексной х а ­
рактеристики м атериала, коррелирую ­
щей с практическими характеристика­
ми пож аростойкости конструкций.

В докладе Д . Горского (Ч С С Р ) 
было отмечено, что нет оснований 
для исключения древесины из строи­
тельства по причине ее горючести, 
так  как в качестве строительных 
использую тся и более горючие м атериа­
лы. М етоды оценки огнезащ ищ енности 
м атериалов он делит на три группы: 
химические, лабораторны е и крупно­
масш табные.

Д о к л ад  М . К о т и к а  (Ч С С Р ) был 
посвящен механизму термического р а з ­
лож ения древесины, которое, как  указы ­
валось, сопровож дается процессами 
гидролиза, термоокисления, деги дра­
тации и деполимеризации. При р азл о ­
жении пропитанной кислыми антипи­
ренами древесины стадия гидролиза 
проходит при повышенных тем перату­
рах, сниж ается прочность полисахарид­
ной части древесины, наблю дается 
ее карбонизация. Окисление полиса­

харидов протекает по типу экзотер­
мической радикальной цепной реакции. 
Автором предлож ен способ регистрации 
кислорода, который связы вается с д р е­
весиной в ходе реакции деполимери­
зации. О бразуемый при окислении про­
тон расщ епляет целлю лозу. При этом 
возникает карбонильный ион, который 
затем  превращ ается  в радикал, с в я ­
зы ваю щ ий атом кислорода и образую ­
щий перекисное соединение. С ущ ествен­
ную роль в огнезащ ите играет стадия 
дегидратации , на которой возникаю т 
ф урановая единица и дегидратирован­
ные глкж озаны . Конечным продуктом 
этой реакции является  вода и уголь­
ный остаток.

Е. М иккола (Ф инляндия) считает, 
что для  расчета пож аростойкости м а ­
тер и ал а  необходимо зн ать его проч­
ность, влагосодерж ание, температуру 
испытания и поведение м атериала при 
различной температуре. Основным кри­
терием в исследованиях автором и збра­
на скорость карбонизации, для  опреде­
ления которой р азр аб о тан а  специаль­
ная модель, основанная на принципе 
равновесия температур. Установлено, 
что через несколько минут после вос­
пламенения скорость потери массы у 
древесины становится постоянной, тем ­
пература пиролиза слабо  зависит от 
теплопроводности древесины. М атем а­
тические методы определения несущей 
способности деревянны х конструкций 
в условиях пож ара  основаны на изу­
чении скорости возгорания, распреде­
ления температурного поля и в л аж н о ­
сти в сечении деревянного элемента.

К. Балог (Ч С С Р ) в своем докладе 
отметил недооценку роли беспламенно­
го горения, от которого возникает 
70 % всех пож аров. Т ак ая  недооцен­
ка привела к тому, что не р а зр аб о ­
таны  датчики, способные регистриро­
вать беспламенную  ф азу  горения.

Д о к л ад  П. Ш евчека (Ч С С Р ) был 
посвящ ен использованию  продуктов го­
рения древесины и других м атериалов 
д л я  объяснения причин возникновения 
п ож ара . Д л я  изучения продуктов го­
рения древесины применялись анализ 
внеш него вида, морфология остатка, 
элементарный анализ и ИК-спектро- 
скопия.

Р. Нуссбаум (Ш веция), исследовав­
ший влияние концентрации антипи­
ренов на скорость обугливания дре­
весины, показал, что скорость обугли­
вания с помощью антипиренов мож ­
но сниж ать лиш ь на 2 0 % . - Им соз­
д ан а  установка для измерения ско­
рости роста температур при ее равно­
мерном воздействий на м атериал и по­
тери массы. Выяснилось, что эффект 
антипирирования возрастает при более 
низких тем пературах, а с повышением 
тепловых потоков (50 k w / m 3) не дости­
гается больш ого эф ф екта от обработ­
ки антипиренами.

П. Верчимак (Ч С С Р) установил, 
что ход термоокислительных реакций, 
исследованных по методике, предусмат­
ривавш ей измерение предела прочности 
и модуля упругости при излучении 
тепла на поверхности образца , зав и ­
сит как  от физических и механиче­
ских характеристик м атериала, так  и от 
характеристики среды, в которой проис­
ходит горение.

В сообщении А. Освальд (Ч С С Р) 
указы валось, что при воздействии на 
древесину теплового источника она до 
последнего момента сохраняет свою 
структуру. Л иш ь в сильно обугленной 
древесине сгорела срединная пластин­
ка, клеточные стенки стали тоньше, 
лигнин пластиф ицировался и растекся 
по стенкам.

И. М агут  (Ч С С Р) утверж дал, что 
введение в клей антипирена на основе 
триари лф осф ата при изготовлении фа- 

, неры улучш ает на 50 % ее пож аро­
технические характеристики.

С. И схигара (Япония) отметил высо­
кую эф фектйвность поверхностной об­
работки древесностружечных плит со­
временными антипиренными составами. 
В Японии созданы новые клеи на 
основе аминосоединений или изоциана­
тов и разработаны  режимы введения 
антипиренов в клеи.

П. Панайотов (Б олгария) установил, 
что надеж н ая защ и та  м атериалов на 
основе древесины достигается введе­
нием в их состав 40— 50 % анти­
пирена.

В докладе А. М игалика (Ч С С Р) 
прослеж ено влияние соединений фосфо-
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Р З  и лигнинуглеводного состава на 
термический анализ древесины. Было 
отмечено, что зам едлить процесс р а з ­
лож ения и горения древесины можно 
химическим и физическим путем. Ф и­
зический предусм атривает изоляцию  
м атериала от источника подж игания, 
а химический — изменение реакций 
карбонизации и выделение газо о б р аз­
ных продуктов.

Вопросам производства и применения 
вспучиваю щ ихся составов (П иросала, 
П иром ана и П иротокса, И зопа Л  40, 
Изопа Л , И зопа П , П иронита и АС) 
посвятили свои выступления И. Надр- 
хаи, А. С тойчева и В. Новотны.

Советский Союз на конференции 
представляли д ва  специалиста. Д о кл ад
А. А. Леонович был посвящ ен анализу 
современного состояния в химии и тех­
нологии зам едлителей процессов горе­
ния композитных материалов. Он отме­
тил, что в С С С Р еж едневно в резуль­
тате  пож аров теряется 1 млн. р. При 
оценке методов ан ал и за  автор указал  
на предпочтительность калориметрии и 
дериватограф ии. И з антипиренов для  
защ иты  композитных м атериалов в к а ­
честве наиболее эф ф ективного рекомен­
дован состав из ортофосф орной кисло­
ты и мочевины. Автором отмечена не­
дооценка химизма процессов и техно­
логических ф акторов введения антипи­
ренов в композитные м атериалы .

Н. А. М аксименко долож ила о совре­
менных методах испытания антипире­
нов. Бы ло отмечено наличие в арсе­
нале исследователей больш ого количе­
ства методов испытаний, характеризую ­
щ ихся получением различны х п о к аза ­
телей, что привело к необходимости 
установить корреляционны е зависим о­
сти м еж ду показателям и методов. Это 
позволяет сократить количество мето­
дов испытаний. Автором охарактеризо­
ваны методы, используемые в С енеж ­
ской лаборатории  и приведены резуль­
таты  экспериментов по установлению  
корреляционных зависимостей при ис­
пытании различных методов.

Всего на конференции было засл у ­
ш ано более 30 докладов.

П одводя итог, мож но отметить, что в 
Ч С С Р огнезащ ите древесины уделяется 
больш ое внимание. Р азрабаты ваю тся  
теоретические основы горения, изучаю т­
ся механизм огнезащ итного действия,

создаю тся новые антипирены, способы 
их введения в м атериал, исследуется 
огнестойкость конструкций различных 
типов.

Вместе с тем некоторые докладчики 
говорили о применении в больш инстве 
случаев эмпирического подхода при соз­
дании новых антипиренов и методов 
испытания. В Ч С С Р, как и в других 
странах , при оценке антипиренов в ка­
честве основных критериев использует­
ся потеря массы древесины, скорость 
распространения пламени по поверхно­
сти м атериала, ды м ообразование и ток­
сичность газообразны х продуктов. У ка­
зы валось на необходимость создать 
физические и математические модели 
процесса горения, объединить усилия 
специалистов различны х дисциплин для 
проведения исследований в несколько 
этапов: от лабораторны х испытаний до 
испытаний крупномасш табны х конст­
рукций в условиях развитого пож ара. 
О бращ алось внимание на необходи­
мость оценки эффективности огнезащ и­
ты с привлечением экологических пока­
зателей.

Ф осф ат аммония способен смещ ать 
зону беспламенного горения в области 
более высоких температур. Ч истая цел ­
лю лоза не имеет склонности к тлению, 
древесноволокнистая плита способна 
сильно гореть вследствие больш ого со­
д ерж ани я  кислорода.

В Ч С С Р изучается скорость рас­
пространения пламени как на гори­
зонтально располож енны х образцах, 
т ак  и на установленных по отнош е­
нию к источнику подж игания под уг­
лом 45 °. Р азр абаты ваю тся  новые как 
лабораторного  типа, т ак  и крупно­
м асш табны е методы оценки защ и щ ен ­
ности древесины и защ итны х свойств 
составов. В аж ное значение в Ч С С Р 
придается подготовке специальны х к ад ­
ров.

И сследования, проводивш иеся в Ф ин­
ляндии, направлены  на определение 
влияния температуры , плотности д р е ­
весины, ее влагосодерж ания на про­
цесс горения. С делана попытка вычис­
лить скорость карбонизации с учетом 
указанны х данных.

В Ш веции продолж ается изучение з а ­
висимости меж ду содерж анием  антипи­
ренов различны х типов и скоростью 
обугливания древесины. Д о казан о , что

при введении антипиренов любых ти­
пов в древесину можно на 2 0  % 
снизить скорость проникновения обуг­
ливания. Остаток древесины от горе­
ния не зависит от ее плотности. Эф­
фект антипирирования повышается при 
низких температурах терморазложения.

В Н Р Б  разработаны  новые анти­
пирены и технология их введения в 
м атериал. Это хлорпарафин, трикре- 
зилф осф ат и бистрифенилфосфонат. 
К ак  установлено, надежную защ иту эти 
антипирены обеспечивают при введении 
их в м атериал в количестве до 
5 0 % .

В Ш вейцарии проводятся исследова­
ния поведения деревянных конструкций 
в местах соприкосновения с металли­
ческими креплениями (гвоздями, ско­
б ам и ). В них измеряли деформации 
деревянны х элементов при воздействии 
высоких температур. М еталлические 
элементы при этом подвергали нагрузке.

В П Н Р вы явлено влияние фунги­
цидов на огнезащ ищ енность древеси­
ны. О казалось, что для различных 
типов защ итны х средств оно неодина­
ково. Одни фунгициды увеличивают 
огнезащ ищ енность древесины, другие 
способствуют ее тлению или горению 
пламенем.

Следует отметить, что в последние 
годы в С С С Р вопросам огнезащиты 
древесины уделяется недостаточное 
внимание. Л иш ь в небольшом объеме 
проводятся работы по созданию  новых 
огнезащ итны х препаратов, изучению 
вредности газообразны х продуктов р а з ­
лож ения, исследованию механизма ог­
незащ итного действия ограниченного 
количества составов. Нам необходимо 
расш ирить объем и спектр исследо­
ваний с учетом работ, проводимых 
з а  рубежом.

Н а конференции помимо ученых при­
сутствовали представители промышлен­
ности Ч С С Р. Реш ение данной конфе­
ренции, которое предусматривает по­
вышение объема и уровня исследова­
ний в области огнезащ иты древеси­
ны, а такж е  широкое их использо­
вание на практике, будет доведено 
до всех заинтересованных организа­
ций.
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За рубежом

Новое поколение мембранных прессов для облицовывания 
профильных деталей

У Д К  6 8 4 .4 .0 5 9 .6 .0 0 2 .5 4 (4 3 0 .1 )

Фирмой «Friz»  (Ф Р Г ), специализирую щ ейся на выпуске 
станков для облицовы вания профильных деталей  и каш иро- 
вальных установок на б азе  традиционного мембранного 
пресса, создано новое поколение мембранных прессов с 
вакуумным устройством. Эти прессы впервые были п редстав­
лены на м еж дународной вы ставке деревообрабаты ваю щ его  
оборудования «Л игна-87» в Ганновере (Ф Р Г ). С помощью

М ембранный пресс с вакуумным устройством состоит из 
рамы с плитами, располож енны ми вверху и внизу. Н иж няя 
плита пресса неподвиж на, причем на ее верхней стороне 
имеется электрообогреваем ая пластина. В ерхняя плита пере­
м ещ ается с помощ ью  гидроцилиндров и нагревается 
электросопротивлением или под действием ИК-лучей. В акуум ­
ное устройство вмонтировано в нижнюю электрообогревае- 
мую плиту. При облицовывании щ итовых деталей с от­
фрезерованными внутренними радиусам и (например, ф рон­
тальных поверхностей кухонной мебели) преж де возникали 
трудности из-за  появления пузырей, поэтому фирма «Friz» 
р азр аб о тал а  вакуумную  систему, отводящ ую  воздух вниз. 
Это препятствует образованию  пузырей. Весь процесс регу­
лируется путем пропорционального управления, и вакуумное 
устройство начинает работать перед подачей давления на 
мембрану. Применение пресса сокращ ает на 30 % затраты  
на электроэнергию . Р аньш е при открывании пресса сжаты й 
воздух поступал в цех й при последующем прессовании

М ембранны й пресс с вакуумным устройством (размеры  плит 
пресса 1100X1400 мм)

резиновой мембраны, к которой подводится сж аты й воздух и 
тепло, на них можно облицовы вать П ВХ -пленками выпуклые 
и вогнутые щ итовые детали (например, крышки столов, ф и­
ленки дверей, панели стен, потолков и д р .).

снова нагревался в прессе. Б л агодаря  устройству для 
рекуперации тепла нагретый сж аты й воздух после прессова­
ния отводится, а затем  снова используется д л я  прессования.

М ембранный пресс закры вается  посредством гидроцилинд­
ров, а нагретый сж аты й воздух поступает в камеру, 
располож енную  над  мембраной. С ж аты й воздух подается из 
напорного резервуара, помещенного над прессом, и нагре­
вается от верхней обогреваемой плиты. При открывании 
пресса выходящ ий воздух заполняет пространство в верхней 
части пресса и отсасы вается, компрессором, после чего 
вдувается в напорный резервуар.

Приспособление д л я  подвеш ивания мембраны располо­
ж ено на наруж ной стороне верхней плиты пресса, поэтому 
смена мембраны заним ает всего несколько секунд.

Ч асовая  производительность пресса составляет 15— 20 де­
талей.

Источник: B a u + M o b e lsc h re in e r  (B R D ), 1988, п. 3, 
s. 68— 69.
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Новые книги

Временные методические указания  по 
оценке выбросов загрязняю щ их ве­
ществ в атмосферу предприятиями 
деревообрабатываю щей промышленно­
сти.— М .: М инлеспром С С С Р , 1988.— 
163 с. Ц ена 2  р. 50 к.

У казания подготовлены для  создания 
единой методической основы и опре­
деления пылевых выбросов загр язн яю ­
щих вещ еств в атмосферу примени­
тельно к действую щ им предприятиям 
деревообрабаты ваю щ ей промыш ленно­
сти М инлеспрома С С С Р. И спользован 
опыт инвентаризации источников вы б­
росов загрязняю щ их вещ еств, накоп­
ленный на предприятиях отрасли. Кон­
сультации по расчетам  получены в Гип- 
родреве, Гипродревпроме, Гипрогазо- 
очистке, П О  «Л енпроектмебель». Д л я  
инженерно-технических работников д е ­
ревообрабаты ваю щ их предприятий. 
С ахаров В. В., Фурии А. И. Качество 
мебели.— М .: Л есн ая  пром-сть, 1988.—

152 с.— (Сер. Продукции — высокое 
качество). Ц ена 55 к.

Рассм отрены  показатели качества ме­
бели, проблемы обеспечения ее к а ­
чества на этапах  проектирования, из­
готовления и реализации, вопросы об­
новления ассортимента мебели, контро­
л я  качества и государственной прием­
ки продукции. Д л я  инженерно-техни­
ческих работников мебельных пред­
приятий.
Методические рекомендации по техно­
логии изготовления изделий из отхо­
дов древесины для благоустройства 
приусадебных участков.— М .: Ц БН ТИ , 
1988.— 57 с. Ц ена 29 к.

Реком ендации разработаны  П роект­
но-конструкторским бюро М инбыта 
Р С Ф С Р . П редставлен перечень декора­
тивных элементов, деталей и изделий 
из отходов древесины д л я  благоустрой­
ства приусадебных участков. Р ассм от­

рены процесс переработки кусковых от­
ходов в заготовки и технологические 
процессы сращ ивания кусковых отхо­
дов, изготовления декоративных эле­
ментов, деталей и изделий из отхо­
дов древесины. Д л я  специалистов де­
ревообрабаты ваю щ их предприятий. 
Д ьяконов А. А., Сумароков А. М., 
Ш атилов Б. А. Интенсификация лесо­
пильного производства.— М.: Л есная 
пром-сть, 1988.— 168 с. Цена 65 к.

Рассм отрены  состояние и уровень 
р азвития лесопильной промышленности, 
технологические процессы и оборудова­
ние лесопильных предприятий, направ­
ления интенсификации и технического 
перевооруж ения производства. Д ан а  
характеристика направлений научно-ис­
следовательских работ в области лесо­
пиления. Д л я  инженерно-технических 
работников лесопильно-деревообраба- 
тываю щ их предприятий.

ВНИМАНИЮ ПРЕДПРИЯТИИ И ОРГАНИЗАЦИИ!

В Москве с 19 по 25 января 1989 г. в выставочном комплексе на Красной 
Пресне проводится международная выставка товаров народного потребления 
«Консумэкспо-89», которую организуют В /О  «Экспоцентр» ТПП СССР и Мини­
стерство торговли СССР.

В целях расширения экспорта товаров и услуг приглашаются принять 
участие в выставке «Консумэкспо-89» с показом образцов товаров народного 
потребления советские промышленные предприятия, научно-производствен- 
ные объединения и кооперативы.

Заявки на участие просим направлять в В /О  «Экспоцентр» по адресу: 
107113, Москва, Сокольнический вал, 1-а. Тел. 268-17-96; 268-66-71.

В/О «Экспоцентр»
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Критика и библиография

Указатель статей, опубликованных 
в журнале «Деревообрабатывающая промышленность» в 1988 г.

№  журн. №  журн.

Р Е Ш Е Н И Я  X X V II С Ъ Е З Д А  К П С С  —  В Ж И З Н Ь

Александров П. П .— П овы сить эф ф ективность термичес­
кой переработки древесных отходов 4
Медведев Н. А .— П ерестройка и хозрасчет в отрасли 2
Никитин Ю. В.— П ервы е уроки госприемки продукции 1
П ош ел третий год пятилетки 2
Продайвода К. М .— Больш е вним ания улучшению условий 
труда и бы та женщ ин 3
Черкасов И. К .— С танд артизаци я  в деревообрабаты ваю ­
щей промышленности на путях перестройки 7
Ш адрина  А. С.—  Ускорить внедрение комплексных систем 
автом атизации и механизации на базе  средств вычисли­
тельной и микропроцессорной техники 6

Н А В С ТР Е Ч У  X IX  В С Е С О Ю З Н О Й  П А Р Т К О Н Ф Е Р Е Н Ц И И

Борисов Е. М .— Выше зн ам я социалистического соревно­
вания 5

Н А У К А  И Т Е Х Н И К А

Абильсиитов Г. А., Скоромник В. И., Грезев А. Н., Сафо­
нов А. Н., Овчинников A . J I.—  Перспективы лазерн ого  ре­
зания древесины _4_
Амалицкий В. В., Адеишвили О. Г., Кряж ев Н. А .— - Р а с ­
крой цементностружечных плит дисковыми пилами 1 0

Амалицкий В. В., Ш устыкевич О. С .— Оптимальны е реж и­
мы сверления цементно-стружечных плит 3
Анохин А. Е., Козлов В. П., Мертехина J1. В., Логвинов Б. В., 
Скляр О. К .—  К арбам и дная смола для  производства м ало­
токсичных древесноструж ечны х плит 1 0

Балтренас П., Калинаускас Р., Раулинайтис Ю .— Д в и ж е ­
ние частиц древесной пыли при работе дисковой пилы 3
Бекетов В. Д ., Н ам Б. X .—  С уш ка древесных частиц в сис­
темах пневмотранспорта 7
Бехта П. А .— Измельчение лесосечных отходов в зубчато­
ситовой мельнице 4
Богданов Е. А .— Повыш ение технического уровня рамных 
пил 1

Варфоломеев Ю . А., Ч ащ ина Л . М ., Лебедева Л . К .—  Ан­
тисептики без хлорфенольных соединений 2

Векшин А. М ., Рубашевский Э. Л ., Никоренков А. Д ., Гла- 
зырина Н. А .— Ф отополимерные формы для  печати много­
цветных этикеток на картоне для  спичечных коробок 6

Веселков В. И., Веселкова Б. А .— О риентация шкивов и 
работоспособность ленточных пил 2

Веселков В. И., Коновалов В. В., Веселкова Б. А .— Р або то ­
способность механизмов натяж ения пил ленточнопильных 
станков 1 1

Ветшева В. Ф., Айзенберг И. А .—  Потоки для распиловки

бревен с гнилью на предприятиях Сибири 10
Виноградский В. Ф .— М анипулятор-загрузчик древесно­
струж ечны х плит 1 2

Воскресенский А. К., Кац Б. Л .— Выбор рациональных ре­
ж имов сушки цементно-стружечных плит 7
Гернет М . Г., Кулакова В. В., Попова М . Ф.—  Интенсифи­
цированны е режимы сушки экспортных пиломатериалов 1

Голубев Е. П .— Влияние режимов резания и угловых п ара­
метров насадны х заты лованны х ф рез на их стойкость 1 0

Гомонай М . В .— Новые резцы для рубительных машин 2
Грезев А. Н., Скоромник В. И., Овчинников А. Л ., Фоми­
на Н. Д .— Ф ормирование реза в процессе лазерного деле­
ния древесины и древесных м атериалов 1 2

Гусаров А. А ., Курилин В. Н.— Ф ормирование длины бри­
кета в прессах экструзионного типа 1

Дегтеров П. П .— Теплота ф азового превращ ения синтети­
ческого водоактивируемого клея 3
Д егтеров П. П., М акарова О. Д .— Об интенсификации суш ­
ки тонких покрытий в производстве клеевой ленты 1 0

Захож ай Б. Я .— П акетирование и контейнеризация при пе­
ревозке лесом атериалов и готовой продукции 6

Зигельбойм С. Н., Обседшевский В. С .— Стойкость защ ит - 
но-декоративны х покрытий древесноволокнистых плит в ат ­
мосферных условиях 4
Зигельбойм С. Н., Обседшевский В. С.— Ускоренное испы­
тание на старение лакокрасочны х покрытий древесново­
локнистых плит 5
Зинин А. В., М алыхин В. И .— Н есущ ая способность клеево­
го соединения в зависимости от адгезионных свойств клее­
вой композиции 1 1

Зинин А. В., М алыхин В. И .— Определение величины зоны 
усадки в клеевом шве 8

Зотов А. А., И гнатова Н. И., Овчаренко Е. Е., Вольно- 
ва Т. С., Соколова М . И .— Н орм ативы  адгезии лакокрасоч­
ных покрытий к древесным подлож кам  8

Ковальчук Л . М ..Ж укова  А. С., Ковальчук С. Л .— О меха­
низме разруш ения цементно-стружечных плит 5
Ковальчук Л . М ., Славик Ю. Ю ., Бойтемирова И. Н., Боро­
виков А. М ., Успенская Г. Б.— О ценка прочности пилома­
териалов 2

Ковзун Н. И., Трифонов А. Н.— Повышение точности р а з­
меров межпильных прокладок путем их опрессовки 1 2

Ковцун О. М .—  А дгезионная прочность лакового покрытия 
при отделке древесины в электростатическом поле 2

Кондратович Е. П., Зайцев В. Т., Баркалов В. А., Токма­
ков В. П .— П лазм енное упрочнение зубьев рамных пил 7
К расухина Л . П .— О рациональны х реж им ах сушки бере­
зовы х пилом атериалов в кам ерах периодического действия 6
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№  ж урн. №  жури.

Куликов В. А ., Чубов А. Б., Каратаев С. Г., Ермолаев Б. В., 
Л асн И. М ., Петерсон А. В.— Д ревесноструж ечны е плиты 
на модифицированном фенолоформальдегидном связую ­
щем 1 2

Куроптев П. Ф., Васькова Г. М .—  Новый стандарт на пи­
лом атериалы  хвойных пород 8

Л апин Б. Г.— У становка для  сортировки болы пеформат- 
W  ной ф анеры  > 9

Л иньков А. В., Головачев А. П., Ш абалин Л . А ., Белошей- 
кин В. С .— Н овая тар н ая  лесопильная рам а 9
Ломакин А. Д .— И змерение водо- и паропроницаемости 
лакокрасочны х покрытий 1 0

Меремьянин Ю. И.— И змерение с повышенной точностью 
влаж ности древесной струж ки в потоке 5
М ихальченко В. Г., Павлюченко Т. П .— Экспрессный ме­
тод определения водопоглощ ения и разбухания древесины 3
Модлин Б. Д .— Ф изическая сущ ность явлений в процессе 
получения струж ки на центробежны х стружечных станках 1

Орлович Р. Б.—  В лияние отдельных ф акторов на проч­
ность и долговечность клееной древесины 8

Остроумов И. П .— Рациональны е парам етры  рамных пил 7
Отлев И. А., Ж уко в  Н. И ,—  О птимальны е диаграм м ы  прес­
сования древесноструж ечны х плит при интенсифицирован­
ных реж им ах 6

Платов А . Д ., Панов В. П., Стенин Е. И., Стрелков В. П., 
Иш ков А. Н.— О дноступенчатая суш илка древесного во­
локна 3
П олищ ук И. М ., Катаева Е. И., Гоц Ф. Д ., Козленко Н. Т .—  
С войства древесины тверды х лиственных пород, произрас­
таю щ их на Украине 12
Поташев О. Е., Померанцев М . И .—  Н еразруш аю щ ий метод 
контроля прочности и жесткости конструкций корпусной

* мебели 1 2

Прокофьев Г. Ф., Гриньков В. В .— Л енточнопильный станок 
с пилой, движ ущ ейся по криволинейным аэростатическим 
направляю щ им  1 0

Санаев В. Г., Разумовский Г. В., Вольнова Т. С., Гули­
на Л . Я .—  М етод определения твердости защ итно-декора­
тивных покрытий царапанием  6

Сафонов А. Н., Скоромник В. И., П астух А. И., О вчиннико­
ва М . Е.— Р езание  древесины лазерны м  излучением в им­
пульсном реж им е 1 1

Симонов М . Н., Торговников Г. И., Ю рушев Ю. С., М ин- 
чик В. Ф.—  У нифицированная гам м а окорочных станков 8  

Скоромник В. И., Грезев А. Н., Овчинников А. Л ., Фоми­
на Н. Д .—  Об эффективности резания древесины и древес­
ных м атериалов лазером  3
Соловьев В. В., М оргачев А. М ., М ихайлова А. Р., Семено­
ва Л . П .— О работоспособности рамных пил из опытных м а ­
рок сталей 1 1

Сороченко В. Г.— Ш лиф ование древесноструж ечны х плит 
алмазны ми кругам и-барабанам и 6

Соснин М . И., Куликов В. Ю ., Климова М . И .—  М етод оп­
ределения энергии разруш ения при растяж ении древеси­
ны 1 2

Терентьев В. Я., Иванова Р. И .— Склеивание древесины, 
пропитанной комбинированным составом антипиренов и ан ­
тисептика на основе аммонийных солей 1 0

Терентьев В. Я., Никонов Н. И., Суш инская Р. И .— М еха­
нические свойства древесины сосны после длительной экс­
плуатации в несущ их конструкциях зданий 7
Тупикин С. И., Зайцев А. А ., Баранов В. А .— Б есконтакт­
ный оптический потокомер древесных частиц 6

Фергин В. Р., Елкин А. А — Влияние ширины поставов на 
изменение выхода продукции лесопиления 1 1

Фирсов Н. Н.— О тверж дение карбам идоф орм альдегидны х 
> олигомеров кремнефтористым аммонием 9

Фирсов Н. Н., Азаров В. И., Триш ин С. П .— П олиизоциа­
нат «К» в качестве связую щ его древесноструж ечны х плит 4
Чебураков М . Н .— Новые конструкции лесопильных рам 9

Ш абалин Л . А., Виноградов В. Ф., Царев О. Н., Рябу-
хин Н. Ф.—  М одернизация коренного вала  лесопильйой р а­
мы 7
Ш абалин Л . А., Кириченко В. М ., Головачев А. П.— Со­
верш енствование конструкции пильной рамки 8

Ш абалин Л . А., М ихайлов А. А.— О нагруженности ползу­
нов пильной рамки 1

Ш евченко А. И., Паш ков В. К.— Приспособление для за ­
точки твердосплавны х пил по боковым поверхностям зубь­
ев 7
Ш  ишкин Е. А.— М еханизированный варочный бассейн про­
ходного типа 1 2

Ш утов Г. М ., Былина Г. С., Снигирь Т. И.— О краска дре­
весины березы  химическими реагентами 1

Яковлев О. А.— И спытание круглых пил для одновремен­
ного производства пиломатериалов и технологической 
щ епы 2

Яковлев О. А.— Оснащ ение малозубых дисковых пил 
твердым сплавом 5
Яремчук Л . А., Ш им чук Т. В., Крип И. М ., Д уда Я. В.— По­
лучение цветных полиэфирных покрытий 1 2

Э К О Н О М И Т Ь  С Ы Р Ь Е , М А Т Е Р И А Л Ы , ЭН Е РГО Р ЕС УРС Ы

Андриевский О. А., Ш иманский В. Л ., Осипчук В. М ., М а- 
нешин И. Г.— Применение оптотиристоров при модерниза­
ции систем управления регуляторов мощности и электро­
приводов 7
Веселов А. А. — Соверш енствование оборудования для сор­
тирования щепы 8

Воеводин В. М ., Новикова Л . П .— Комбинированные пли­
ты д л я  полов 8

Гарасевич Г. И., Л убский Н. И.— Облицовочные панели из 
измельченной древесины 1 0

Гнатыш ин Я. М ., Сташ кив М . Г., Л ю бов В. К.— Свойства 
древесной пыли и особенности ее горения 1 2

Гнатыш ин Я. М ., Сташкив М . Г., Носенко В. П .— Суш ил­
ка для  мелких фракций древесины 1 0

Гринберг Б. В., Л арионов А. А., Попов Е. К .— Схема огра­
ничения загрузки  /главного привода лесопильной рамы 9
Д убравин А. М ., М аликов В. В., Осипов В. М ., Ефаш-
кин А . В .— Способ повышения эффективности топливных 
брикетов 6

Зиямов Ш . С., Аш уров Н. А., Султанов Ф. Ю., Ш ипи- 
цин В. И.— Автоматическое устройство защ иты  и отключе­
ния электродвигателей 4
Игнатович Л . В., Ш утов Г. М ., Гальперин А. С., Ле­
жень В. И.— М одифицирование древесины ольхи карбами- 
доф ормальдегидным полимером на основе смолы М Ф ПС-2 10 
Кислый В. В., Кондратенко Б. Е.— О ценка эффективности 
м атериалов для м алоэтаж ного деревянного домостроения 2

Кондратьев Ю. Н., Аничев В. К., Пировских Е. А .— Приточ- 
но-вы тяж ная система сушильной камеры 1 2

Л ичатин И. М .— О резервах экономии энергоресурсов на 
деревообрабаты ваю щ их предприятиях 3
Л яш еник В. И.— Энергосберегаю щ ие принципы проекти­
рования аспирационных систем 6

М аксименко Н. А .— Химическая защ и та  деталей стандарт­
ных домов на предприятиях министерства 1

Матвиенков Г. М ., Лебедев В. В .— Деревянны е полы пони­
женной древесиноемкости 1

М еж ов И. С., Карпунин Ф. Н.— О повышении выхода заго ­
товок для домостроения 4
Меремьянин Ю. И .—  Непрерывное измерение влажности 
древесной струж ки в пневмопроводе 9
М ихайленко А. М ., Гаврилов В. В .— Л иния сращ ивания 
отрезков шпона . 5
Полунин В. К., Семенов А. А., Никитин Ю. А .— Улучшен­
ные декоративны е синтетические покрытия для паркетных 
плит 2
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№  ж ур| № журн.

Прибавкин В. J1., Зырянов М . А .— Опыт технологической 
подготовки производства окон с тройным остеклением 1 2  

Рогач В. И .— Определение потерь из-за  наруш ения реж и­
ма электроснабж ения предприятий 8

Сафонов Н. П., Ткаченко А. В .— Унифицированные конст­
рукции окон и балконны х дверей д л я  м алоэтаж ны х жилых 
зданий 1 1

Серов А. А., Савельева Н. Н., Иванова О. М .— О проекти­
ровании комплектую щих изделий мебели 1 2

Сташкив М . Г., Гнатышин Я. М .— Реконструкция кам ер­
ной топки котла Д К В Р -2 ,5  для  сж игания опилок 2
С таш кив М . Г., Гнатышин Я. М .— С ж игание мелкодис- / 
персных древесных отходов 3
Торговников Г. И., Новиков М . П., Д убинин В. 3 .—  С уш ка 
спичек в сверхвысокочастотном электромагнитном поле 9 
Уласовец В. Г., М акерова J1. А .—  Н ормообразую щ ие ф а к ­
торы в производстве однослойных паркетных щ итов 1 1

Фишман Г. М ., Носов В. В., Кульчицкий В. И., Кости­
ков В. В .— П енопласт ПКЗ-ЗО — эффективный теплоизо­
ляционный материал 1

Цыхманов М . В., Васильев Б. В .— Определение парам ет­
ров технологической оснастки для  изготовления двухслой­
ных втулок из древесины 7
Якорева Р. В., М азнева Н. П .— Нормы расхода пилом ате­
риалов и цены на штучный паркет пониженной древесино- 
емкости 5

А В Т О М А Т И З И Р О В А Н Н Ы Е  С И С Т Е М Ы

Андриевский О. А., Трасковский В. С.— Некоторые особен­
ности создания АСУТП в плитном производстве 10
Андруняк И. Н., Степура А. И .—  Опыт внедрения и пер­
спективы развития АСУТП древесноструж ечны х плит 9
Барташевич А . А ., Заборонок А. П .— С нижение м атериало­
емкости мебели при ее проектировании 1 0

Денисов Д . Г., Ильин Ю. А., Крылов Г. В.— О структуре 
информационной модели корпусной мебели 5
Ингберг Г. М .— Выбор наилучш его вари ан та  производст­
венной программы мебельных предприятий 2

Кузьмин В. В., Туаев Б. Я .— Д и ал о го вая  оптим изация ре­
шений при текущ ем планировании производства мебели 
в объединении 5
Соболев И. В.— К онцепция и опыт создания АСУ лесо­
пильным производством лесного комплекса К арелии 6

Черных И. П .— А втоматизированный ввод в ЭВМ  готовых 
и поиск новых компоновочных решений ф асад а  корпусной 
мебели 6

Шпигельман Я. В., Смирнов В. Г.— Имитационное модели­
рование в составе С А П Р и АСУ производства пилом ате­
риалов 3

О Р Г А Н И З А Ц И Я  П Р О И З В О Д С Т В А , У П Р А В Л Е Н И Е , НОТ

Бадмаева С. Д .— Энергетический метод экономического 
анали за  промышленного производства 4

Барташевич А. А .— О прогнозировании производства ме­
бели 5

Бойтемирова И. Н., Золотова О. Д .— Заводской контроль 
качества зубчаты х клеевых соединений древесины 3

Бутко Г. П .— Повыш ение производительности труда на т а р ­
ных предприятиях 1 0

Бутко Г. П., Садовая В. П .—  Новый сборник норм труда 
в производстве деревянны х ящ иков 8

Бызов В. И .— Повыш ение стабильности работы  лесопиль­
ных потоков 3
Гук В. К., Захож ай Б. Я., Наталич А. Ф., Ш естакова 3 . Я- —  
Состояние и перспективы развития производства древес­
ных плит на Украине 10
Д ундуа П. В., Чутлаш вили И. А ., Хоперия И. Н., Чулухад-

зе Г. И .— М ебельная промышленность Грузии в двен адц а­
той пятилетке 6

Залкинд И. Б .— Опыт сокращ ения объем а конструктор­
ской документации мебели 2

Лебедев В. А .—  А ттестация рабочих мест в производстве 
мебели 6

М асков В. А., Койда И. А .— Экзамен на Госприемку 4
М аслов Е. А .— Влияние новой техники на социальные х а ­
рактеристики производства древесноструж ечных плит 1 2

Разумовский В. Г., Кислый В. В.— Основные направления 
интенсификации м алоэтаж ного домостроения 5
Сорокина Л . В., Евтифеева Е. Н.— М етрологическая служ ­
ба  предприятия в новых условиях хозяйствования 8

Топоркова Л . И .— М етрологическое обеспечение произ­
водства в наш ем объединении 1

Трифсик Р. П.— Р азр або тк а  нормативов по труду в ме­
бельной промышленности 2

Черных С. А .— Соверш енствование бригадной формы ор­
ганизации и стимулирования труда в производстве древес­
ных плит 7

Э К О Н О М И К А  И П Л А Н И Р О В А Н И Е

Асманн X. П .— П родолж аем  р азвивать и соверш енство­
вать производство 2

Белоусов А. С., Ж иров В. С., Поздеев В. Л .— С оздать ле ­
сопромышленный комплекс в М арийской АССР 2
Волкова Е. А .— А нализ эффективности материальных з а ­
тр ат  в деревообрабаты ваю щ ей промышленности 7
Котляр В. В., Виноградов А . М .— Перспективы соверш ен­
ствования организационной структуры деревообрабаты ­
ваю щ ей промышленности Новгородской области 8

Крошинский Е. А., Палей В. С.— Опыт автоматизации 
нормативного учета затр ат  на производство 2

Кузнецова Т. Л .— Повышение эффективности сырьевого 
обеспечения на предприятиях Эстонской С С Р 1 1

Куроптев П. Ф., Чертовской С. В., П арыгина О. Ф.— И с­
следование, условий приемки круглых лесом атериалов 6

Л огинова  Н. В .— Соверш енствование хозяйственного меха­
низма на предприятиях мебельной промышленности 1 1

М ещ еряков С. А.— Соверш енствование финансового пла­
нирования предприятий 6

Павлик В. О .— О качественной характеристике интенси­
фикации производства 8

Римкус А. И.— В лияние хозрасчета в Н И И  и КБ на повы­
шение конкурентоспособности их продукции 8

Семенюк И. Н., Ц игилик И. И., Кавенская М . И., Ш ей­
ка О. В .—  Основным производственным фондам — полную 
нагрузку  и своевременное обновление 1

Черкасов И. К .—  С оверш енствование нормативной базы  
управления качеством продукции 1 1

И З У Ч А Ю Щ И М  Э К О Н О М И К У

Горбань С. Н.— Экономическое соревнование в производ­
ственном объединении 1 2

Дмитревский С. М .— О соверш енствовании организации 
труда руководителей и специалистов предприятий отрасли 5 
Дмитревский С. М .— П ервы е ш аги советов трудовых кол­
лективов 1 0

Дмитревский С. М .— С луш атели И П К лесбумпрома о 
самоуправлении на предприятиях отрасли 1

Котлобай К. В., Кухаренко В. Б .— П ерестраиваем  формы 
и методы экономической учебы 9
Черемухин Г. К .— Опыт организации обучения кадров эко­
номическим методам хозяйствования 1 2

Ш огиридзе М. И.— Экономическая учеба в объединении 
«Гантиади» 4

П Р О Е К Т И Р О В А Н И Е  И С Т Р О И Т Е Л Ь С Т В О  

Верткин А . Ю ., Улдукис Э. К., Ш ю пш инскас А. А., Сонеч-
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кин В. М .— Ф акторы  пож арной опасности при механиче­
ской обработке деталей мебели 2

Л арионов В. А ., Снегирева Л . Ю .— Запорны й клапан для 
автоматического перекры вания воздуховодов 2

О Х Р А Н А  Т Р У Д А

Васильев А. Н., Верткин А. Ю., Сонечкин В. М .— П овы ш е­
ние пож аровзры вобезопасности очистки воздуха от д р е­
весной пыли 4
Голубчиков А . С.— Д есять  лет — без аварий 8

Л ичатин И. М .— А втом атизированная система п ож аро­
туш ения для  камер терм ообработки Д В П  периодического 
действия 4
Сотников Э. Я.— С ниж ение ш ума на рабочих местах ме­
бельного предприятия 9
Терновский Н. А ., Бойков Н. А ., Хорунж ий М . В., Ку­
дин В. В., Яромицкий С. Е.— Обеспечение взры вобезопас- 
ности сушки лакокрасочны х покрытий 8

Черемных Н. Н .— Расчет уровня ш ума систем аспирацион- 
ных и пневмотранспорта 7, 8

Черемных Н. Н., Канунников Н. И., Лесиков И. Г., Ива­
нов В. А., Соловейчик Д . А .— А втом атизация акустических 
расчетов 1 0

Ш абалин Л . А., Царев О. Н., Кириченко В. М ., Виногра­
дов В. Ф .— П овы ш ение фрикционных свойств торм оза Ле­
сопильной рамы 4

О Х Р А Н А  О К Р У Ж А Ю Щ Е Й  С РЕ Д Ы

Варфоломеев Ю. А., Ч ащ ина Л . М ., Поромова Т. М ., Л им а­
нов В. Е.— М алотоксичны е антисептики и их защ и щ аю щ ая 
способность 1 1

Дмитревская Е. С .— О способах экономного водопользо­
вания 8

Левш аков А . М ., Л евш акова С. А .— Огневое обезвреж ива­
ние стоков из цехов карбим идоформ альдегидны х смол 7
М отовилова Н. Б., Бурсова С. Н., Моисеева Р. Ф., Пано­
ва В. А .— Х арактеристика сточных вод бассейнов для  гид­
ротермической обработки древесины 6

Соснина Е. Б.— Системный подход к разработке  мероприя­
тий по охране окруж аю щ ей среды на предприятиях лесо- 
перерабаты ваю щ его комплекса К арелии ’ 12
Ш каб ура  П. П., Ч екинаТ . А., Иванова П. А .— Н а предпри­
ятиях М инлеспрома УС С Р сокращ аю тся промышленные 
выбросы в атм осф еру 6

П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Й  О П Ы Т

Андреев А. Г.— Л инии раскроя пилом атериалов на бруски 
для столярного производства 9
Вакуленко И. Ф., Резников С. М .— С верлильно-пазоваль- 
ный станок 4
Войтехович В. Н .— Об измерении влаж ности пилом атериа­
лов внутри ш табеля электровлагомером 6

Годзданкер С. Б.— М одернизация позадирам ного ролико­
вого конвейера-разделителя для  пиломатериалов 4
Годзданкер С. Б.— Усоверш енствованный механизм пода­
чи станка Ц Ф -2 2
Грачев А. А .— П риспособление к присадочному станку 9
Ермолов В. Т., Ж еглов Б. Е.—  Блок цифровой индикации 
процесса раскроя древесноструж ечны х плит 1 0

Ермолов В. Т., Ж еглов Б. Е.— М одернизация постоянного 
запом инаю щ его устройства в системе управления станком 
для  раскроя плит 9
И ва н уш ки н аЛ . П., Ивануш кин А. Н .—  Рациональны е тех­
нологические схемы настройки присадочного оборудова­
ния 4
Каминский Е. Э.—  Устройство для  поштучной подачи 
кромкооблицовочного м атериала 1 1

Короткая Л . В .— П редупреж дение образования пузырей в
нитроцеллю лозном лаковом покрытии
Кувырш ин А. С .— Зам ена  вентилятора в агрегатах АСК - 8

для  сушки измельченной древесины
Кузин А. А .— Н овая технология проварки фанерного сырья
с применением секторных накопителей
Лобанов В. А .— Установка для пескоструйной обработки
инструмента
Невар К. Ф., Хомиченок Н. Н .— М одернизация оборудова­
ния для  производства древесностружечных плит 
Охрименко В. С.— Опыт внедрения полировального бара­
бана новой конструкции
Ошноков В. А ., Якимович В. И.— Зам ен а  импортных латун­
ных пресс-прокладок в прессовом оборудовании на оте­
чественные стальны е
Рассохина В. В.— И спользование гипсового вяж ущ его в 
качестве наполнителя карбамидоформальдегидны х смол 
Теслер Л . Н., Блайвас И. Л .— И з опыта соверш енствова­
ния технологического оборудования
У нж аков А. А .— У становка для  формирования сушильных 
пакетов
Ф атхуллин А. Б.— Внедрение на предприятиях отрасли 
нового станка для  обрезки фанеры в пачках 
Харитонова Г. А ., Чубукина С. М .— Определение качества 
шпона красного дерева
Хомяков Ф. Ф., Разумов Н. Т., Филиппович А. В., Колмого­
ров А. А .— Опыт покрытия пил антифрикционной полимер­
ной пленкой
Ч угунов М . А., Козлов Э. С., Грачев В. Г.— Автоматиче­
ский манипулятор для  разгрузки конвейеров с упакованной 
щ итовой мебелью
Ш м ы галев Б. И., Голенищев В. М .— Применение элект­
ронного мерного устройства при раскрое синтетического 
шпона
Эльберт А. А ., Рошмаков Б. В., Васильев В. В., Комаро­
ва Е. Е., Точилов А. В., Якимов А. П., Казакевич Н. В .—
И нтенсификация процесса прессования древесноструж еч­
ных плит
Яруш О. К .— О прокиды ватель контейнера 
Яруш О. К .— У ниверсальная отвертка

В Н А У Ч Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К О М  О Б Щ Е С Т В Е

Гузев А. С.— Опыт хозрасчета в областной организации 
ВНТО
Красню к В. Т .— Расш иряется творческое содружество 
групп И Т Р и бригад рабочих
М иш кин М . С.— Что дает инженерное обеспечение рабочих 
бригад
Пекар Н. В.— Роль первичной организации ВНТО в уско­
рении научно-технического прогресса предприятия 
Смирнова М . Н.—  Подведены итоги Всесоюзного конкур­
са
Смирнова М . Н.— Творческое содруж ество И Т Р и рабо­
чих
Я рм арка идей и взаимных предложений

1 0

2

1 0

5

5

6

11

12

11

12

9

4

5

6

6

5
1 0

В И Н С Т И Т У Т А Х  И КБ

Белкин В. С.— С танок для  облицовывания кромок щитов 
рейкой из массивной древесины
Дербенцева С. С.—  Н овые текстильные материалы для 
мебели
Круглова В. В.—  Обзор работ Н П О  и КБ мебельной про­
мышленности
Пятрулайтис В. В., Римкус А. И .— С борно-разборный ме­
бельный ящ ик
Савченко В. Ф .— И зобретения сотрудников В П КТИ М а 
Тарасов С. П., Пятирублев Н. А .— Л енС П К Т Б Л Н П О  
«Ленпроектмебель» в 1987 г.

12

1 0

1 0
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Ш утрикене Р. Ю .— Обзор работ, выполненных П К Б  мебе­
ли М инмебельбумпрома Л итовской С С Р 1
Якунин Н. К .— О повышении эффективности отраслевой н а ­
уки и создаваем ой новой техники в отрасли 1 1

П О С Л Е  Н А Ш И Х  П У Б Л И К А Ц И Й

Белый А . Д .— «К ак повысить качество трудовых норм ати­
вов?» 1

Туруш ев В. Г .— Необходимо ускорить техническое пере­
вооружение лесопильного производства 1

М И Н И С Т Е Р С Т В О  О ТВ Е Ч А Е Т  НА В О П Р О С Ы , 
П О С Т А В Л Е Н Н Ы Е  Ч И Т А Т Е Л Я М И

Черкасов И. К .— П ерестройка стандартизации  в отрасли 2

Н А М  П И Ш У Т

М арцинкус Р. С .— Д робилка для  измельчения толстомер­
ного сырья 2

Д ригайло Ф. К .— Где подряд, там  и л а д  2

Д Е Л О В Ы Е  К О Н Т А К Т Ы

Егоров Н. В., Заранкина С. И., Колесников В. К., Надай-
чик В. Э., Ш варцм ан М . М .— Вы сокочастотная сварка 
мебельных облицовочных м атериалов 9
Ермошина А. В.— Совместное предприятие по производ­
ству мебели 1 2

Коварж ик Ф .— П роизводство сборных зданий в Ч С С Р  7
Фридман В. Ш .— С оветско-ф инляндская инженерно-под- 
рядная фирма 1 0

Фридман В. Ш .— Совместное советско-западногерм анское 
предприятие 8

Фридман В. Ш .— «Ч удово-РВ С » 11

К Р И Т И К А  И Б И Б Л И О Г Р А Ф И Я

Абушенко А. В .— К нига о Л е  К орбю зье — дизайнере 10
Маслов Е. А .— Учебник, посвящ енный анали зу  хозяйст­
венной деятельности предприятий 4
Новые книги 1 — 12
Перечень авторов, опубликовавш их статьи в ж урнале  «Д е­
ревообрабаты ваю щ ая промышленность» в 1988 г. 12
Тематический план ж у р н ал а  «Д еревообрабаты ваю щ ая 
промышленность» на 1988 год 2, 4
У казатель статей, опубликованных в ж урнале «Д ерево­
обрабаты ваю щ ая промышленность» в 1988 г. 12

И Н Ф О Р М А Ц И Я

Внимание: аннотации таблиц, рекомендуемых и стандарт­
ных справочных данны х о свойствах древесных м атериалов 8  

Внимание: аннотации таблиц  стандартны х и рекомендуе­
мых справочных данны х о свойствах древесных м атериа­
лов 9
Внимание, конкурс! 3
Вниманию авторов статей! 3, 10
Вниманию заказчиков! О бъявление М аргиланского дере­
вообрабаты ваю щ его заво д а  5
Вниманию предприятий и организаций! О бъявление В /О  
«Экспоцентр» 12
Вниманию руководителей предприятий и информационных 
служб! О бъявление В Н И П И Э И леспром а 9
Вниманию читателей! О бъявление издательства «Л есная 
промышленность» 6

Горшин С. Н.—  Сенеж ской лаборатории  консервирования 
древесины — 60 лет 1 0

Гарантия от случайностей. Р еклам а Госстраха 3
Д л я  вас, автолюбители. Реклам а Госстраха 5
Д л я  любителей водного туризм а. Р еклам а Госстраха 8

Дьяконов А . А .— Л есопильное и деревообрабаты ваю щ ее

оборудование на вы ставке «Ф интехнология-87» 1
И льина Е. Ю .— Киновыпуск «Автоматизированный лесо­
пильный цех» 1 0

И льина Е. Ю.— Киновыпуск «Передовой опыт производст­
ва деревопластиковы х лы ж » 7
И льина Е. Ю .— Основной критерий — качество 8

К огда ребенок застрахован . Р еклам а Госстраха 5
Кравчук Л . А.— М ебель для прихожей 6

Кравчук Л . А .— Новые разработки  КТБ П Д О  «Днепропет- 
ровскмебель» 4
Л ы ж и для  конькового хода 8

М аксименко Н. А.— М еж дународная конференция по горе­
нию древесины 1 2

Новый вид страхования — «Авто-комби» 10
О бъявление кооператива «П И К » 12
О бъявление Костромского С К БД -1 «г 10
О бъявление о подписке 10
О бъявление У крН И И М О Д а о приеме в аспирантуру 8

О бъявление Ц Н И И М О Д а о приеме в аспирантуру 8

П ащ енко В. П .— Н аборы , разработанны е в Н П О  «Севкав- 
проектмебель» 7
П ащ енко В. П .— Новые изделия, разработанны е в НПО 
«С евкавпроектмебель» 9
П енсия плюс пенсия. Р еклам а Госстраха 3
П одарок молодож енам. Реклам а Госстраха 4
П ока нуж дается в поддержке. Реклам а Госстраха 4
П редлагает  Госстрах 11
П редусмотрительность не помешает. Реклам а Госстраха 12 
Родители — детям. Реклам а Госстраха 2
Смирнова М . Н .— К онф еренция молодых специалистов 
отрасли 8

Смирнова М . Н.— Экономическое обучение кадров отрас­
ли 4
Сороко Н. Б .— Н абор корпусной мебели «Атлант» 12
Сороко Н. Б .— Н абор корпусной мебели «Ольховка де­
кор-4» 1
Сороко Н. Б .— Н абор корпусной мебели «Прогресс» 11
Сороко Н. Б.— Н абор обеденной мебели для  кухни 2
С трахование школьников от несчастных случаев 9
Тетерина А. Г.— Ж урнальны й стол 5
Тетерина А. Г.— Н абор корпусной мебели «М осква-1» 8  

У ниверсальная рубительная маш ина 4
Фридман В. Ш .— Австрийский симпозиум «Лесдревбум- 
пром» 3
Фридман В. Ш .— Зам етки с выставки «Финтехнология-87» 2 
Это интересно узнать. Реклам а Госстраха 7

М А Т Е Р И А Л  Д Р Е В Е С И Н А : И З Д Е Л И Я  Д Л Я  Д О М А

Белов А. А .— М ебель для хранения книг 9

З А  Р У Б Е Ж О М

Ермошина А. В .— Смотр товаров народного потребления 
в Брно 6

Ермош ина А. В .— Ч ехословацкая мебель на ярм арке в 
Б рно 8

И спользование мелких древесных отходов 4
М еталлические кровати 4
Новое поколение мембранных прессов для  облицовывания 
профильных деталей 1 2

Нушкарев С. Г.— Л есопильно-деревообрабаты ваю щ ая 
промыш ленность Венгерской Н ародной Республики 4
Огнестойкий пенополиуретан 10
Способы соединения стеклянных элементов ш кафов-вит­
рин 5
Соболев Г. В.— О рган изация производства деревообраба­
ты ваю щ его оборудования в Г Д Р  4
Сорок лет государственному научно-исследовательскому 
институту древесины в Б рати славе  1
Технология облагораж и вани я мебельных деталей «Репро­
принт» 6

Эффективный спОсоб обработки деталей мебели 6
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Перечень авторов, опубликовавших статьи 
в журнале «Деревообрабатывающая промышленность» в 1988 г.

Абильсиитов Г. А.

№ журн.

. . 4
>

Гнатышин Я. М. , .

№ журн.

. 2 , 3 ,1 0 , 1 2 Ильин Ю. А. . . .

№ журн.

. . . . 5
Абушенко А. В. . . 10 Годзданкер С. Б. . . . . . .  2, 4 Ильина Е. Ю........................ . . 7,8, 10
Адеишвили О. Г. . . 10 Голенищев В. М. . . . . .  2 Ингберг Г. М. . . . . . . .  2
Азаров В. И. . . . . 4 Головачев А. П. . . . .  8, 9 Иосенко В. П. . . . . . . .  10
Айзенберг И. А. . . . . . 10 Голубев Е. П. . . . . . . .  10 . . . . 3
Александров П. П. . . 4 Голубчиков А. С. . . . . .  8 Кавенская М. И. . . . . . . 1
Амалицкий В. В. . 3, 10 Гомонай М. В. . . . . . . .  2 Казакевич Н. В. . . . . . . 4
Андреев А. Г. .  . .  . 9 Горбань С. Н. . . . . . . .  12 Калинаускас Р. . . . . . . . 3
Андриевский О. А. . 7, 10 Горшин С. Н. . . . .  10 Каминский Е. Э. . . . . . .  11
Андруняк И. Н. . . 9 Гоц Ф. Д .............................. . . . .  12 Канунников Н. И. . . . . . .  10
Аничев В. К. . . . . 12 Грачев А. А........................ . . . .  9 Каратаев  С. Г. . . . . . .  12
Анохин А. Е. .  .  . . . 10 Грачев В. Г........................ . . . .  3 Карпунин Ф. Н. . . . . . .  4
Асманн X.  П. . . . . 2 Грезев А. Н. . . . . 3 , 4 ,1 2 Катаева  Е. И. . . . . . .  12
Ашуров Н. А. . . . . 4 Гринберг Б. В. . . . . . . .  9 . . . . 7
Б адм аев а  С. Д .  . . . . 4 Гриньков В. В. . . . . . . .  10 Кириченко В. М. . . . . . .  4, 8
Балтренас  П. . . . . 3 Гузев А. С ........................ . . . .  9 Кислый В. В........................ . . .  2 ,5
Баранов В. А. . . . . 6 Гук В. К.............................. . . . .  10 Климова М. И. . . . . . .  12
Б аркалов  В. А. . . . . 7 Гулина J1. Я ........................ . . . .  6 Ковальчук Л . М .  . . . . . .  2 , 5
Барташевич А. А. . 5, 10 Гурова JI. П. . . . . . . .  12 Ковальчук С. Л .  . . . . .  5
Бекетов В. Д .  . . . . 7 Гусаров А. А. . . . . . . .  1 Коварж ик Ф. . . . . . .  7
Белкин В. С. . . . . . 11 Дегтеров П. П. . . .  3, 10 Ковзун Н. И. . . . . . .  12
Белов А. А. . . . . . 9 Денисов Д .  Г. . . . . . . .  5 Ковцун О. М. . . . . . .  2
Белоусов А. С. . . . . 2 Д ербенцева  С. С. . . . . . .  8 Козленко Н. Т. . . . . . .  12
Белошейкин В. С. . . 9 Дм итревская  Е. С. . . . . . .  8 Козлов В. П. . . . . . .  10
Белый А. Д .  . . . . . 1 Дмитревский С. М. . . 1 ,5 ,1 0 Козлов Э. С. . . . . . . 3
Бехта П. А. . . . . . 4 Д ри гайло  Ф. К. . . . . . . .  2 Койда И. А ........................ . . .  4
Блайвас  И. J1. . . . . 4 Дубинин В. 3 .  . . . . . . .  9 Колесников В. К. . . . . .  9
Богданов Е. А. . . . . 1 Дубравин А. М. . . . . . .  6 Колмогоров А. А. . . . . .  12
Бойков Н. А. . . . . . 8 Д у д а  Я. В........................ . . . .  11 К омарова Е. Е. . . . . . .  4
Бойтемирова И. Н. . . 2 ,3 Д у н д у а  П. В. . . . . . . .  6 Кондратенко Б. Е. . . . . .  2
Борисов Е. М. . . . . 5 Д ьяконов  А. А. . . . .  1 Кондратович Е. П. . . . .  7
Боровиков А. М. . . . 2 Евтифеева Е. Н. . . . . .  8 Кондратьев Ю. Н. . . . . .  12
Бурсова С. Н. . . . . 6 Егоров Н. В........................ . . . .  9 Коновалов В. В. . . . . .  11
Бутко Г. П. . . . . 8, 10 Елкин А. А........................ . . . .  11 Короткая Л .  В. . . . . . .  10
Бызов В. И. . .  . . . 3 Ермолаев Б. В. . . . . . . .  12 Костиков В. В. . . . . .  1
Былина Г. С. . . . . 1 Ермолов В. Т. . . . . . . 9 ,1 0 Котлобай К. В. . . . . . .  9

Васильев А. Н. . . . . 4
Ермошина А. В. 
Ефашкин А. В. . . .

6 , 8 ,1 2  
. . . .  6

Котляр В. В........................
Кравчук Л. А ........................

. . .  8 
. . .  4 ,6

Васильев Б. В. . . . . 7 Ж еглов Б. Е ........................ . . . 9, 10 Краснюк В. Т. . . . . . .  4
Васильев В. В. . . . . 4 Ж и ров  В. С ........................ . . . .  2 Красухина Л .  П. . . . . .  6
Вакуленко И. Ф. . . . 4 Ж уков Н. И........................ . . . .  6 Крип И. М ........................ . . .  11
Варфоломеев Ю. А. . 2,11 Ж укова  А. С. . . . . . .  5 Крошинский Е. А. . . . . .  2
Васькова Г. М. . . . . 8 Заборонок А. П. . . . . . .  10 Круглова В. В. . . . . . .  4
Векшин А. М. . . . . 6 Зайцев  А. А........................ . . . .  6 Крылов Г. В. . . . . . .  5
Верткин А. Ю. . . . . 2 ,4 Зайцев  В. Т ........................ . . . .  7 Кряж ев  Н. А. . . . . . .  10
Веселков В. И. . . . 2 ,11 Залки н д  И. Б. . . Кувыршин А. С. . . . . . . .  2
Веселкова Б. А. . . . 2,11 З а р ан к и н а  С. И. . . Кудин В. В........................ . . .  8
Веселов А. А. . . . . 8 Зах о ж ай  Б. Я. . . . . . 6, 10 Кузин А. А........................ . . .  10
Ветшева В. Ф. . . . . 10 Зигельбойм С. Н. . Кузнецова Т. Л . . . . . .  11
Виноградов А. М. . N . . 8 Зинин А. В. . . Кузьмин В. В. . . . . . .  5
Виноградов В. Ф. . . 4 ,7 Зиямов Ш. С. . . . . . . .  4 Кулакова В. В. . . . . . .  1
Виноградский В. Ф. . . 12 Золотова О. Д .  . . . Куликов В. А. . . . . . .  12
Воеводин В. М. . . . . 8 Зотов А. А........................ . . . .  8 Куликов В. Ю. . . . . . .  12
Войтехович В. Н. . . . 6 Зы рянов  М. А. . . . Кульчицкий В. И. . . . . .  1
Волкова Е. А. . . . . 7 Иванов В. А. . . Курилин В. Н. . . . . . .  1
Вольнова Т. С. . . . . 6 ,8 Иванова О. М. . . Куроптев П. Ф. . . . . . .  6, 8
Воскресенский А. К. . . 7 Иванова  П. А. Лапин Б. Г........................ . . .  9
Гаврилов В. В. . . . . 5 Иванова  Р. И. . . . Ларионов А. А. . . . . . .  9
Гальперин А. С. . . . 10 Иванушкин А. Н. . . Л арионов В. А. . . . . .  2
Гарасевич Г. И. . . . 10 Ивануш кина JI. П. . Л асн  И. М ....................... . . .  12
Гернет М. Г. . . . . . 1 Игнатова Н. И. . . . Лебедев В. А...................... . . 6
Глазырнна Н. А. . . . 6 Игнатович J1. В. . . Лебедев В. В..................... . .  1
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Лебедева Л.  К........................

№ журн. 

. . .  2
Левшаков А. М. . . . . . .  7
Левшакова С. А. . . . . . .  7
Лежень В. И........................ . . . 10
Лесиков И. Г........................ . . . 10
Лиманов В. Е........................ . . . 11
Линьков А. В........................ . . .  9
Личатин И. М. . . . . . 3 , 4
Лобанов В. А........................ . . .  5
Логвинов Б. В........................ . . . 10
Логинова Н. В........................ . . . 11
Ломакин А. Д ........................ . . . 10
Лубский Н. И........................ . . . 10
Любов В. К.............................. . . . 12
Ляшеник В. И........................ . . .  6
Мазнева Н. П........................ . . .  5
Макарова О. Д .  . . . . . . 10
Макерова Л . А........................ . . . 11
Максименко Н. А. . . . . . 1 ,12
Маликов В. В........................ . . .  6
Малыхин В. И........................ . . 8,11
Манешин И. Г........................ . . .  7
Мартехина Л.  В. . . . . . . 10
Марцинкус Р. С. . . . . . .  2
Масков В. А. . . .  . . . .  4
Маслов Е. А.............................. . . 4, 12
Матвиенков Г. М. . . .  1
Медведев Н. А........................ . . .  2
Межов И. С........................ . . .  4
Меремьянин Ю. И. . . . . 5, 9
Мещеряков С. А. . . . . .  6
Минчик В. Ф........................ . . .  8
Михайленко А. М. . . . . .  5
Михайлов А. А........................ . . .  1
Михайлова А. Р. . . . . . 11
Михальченко В. Г. . . . . . 3
Мишкин М. С........................ . . .  5
Модлин Б. Д ........................ . . .  1
Моисеева Р. Ф........................ . . .  6
Моргачев А. М........................ . . . 11
Мотовилова Н. Б. . . . . . .  6
Надайчик В. Э. . . \  . . . .  9
Нам Б. X.................................... . . .  7
Наталич А. Ф........................ . . .  10
Невар К. Ф.............................. . . .  5
Никитин Ю. А........................ . . .  2
Никитин Ю. В........................ . . .  1
Никонов Н. И........................ . . .  7
Никоренков А. Д.  . . . . .  6
Новиков М. П........................ . . .  9
Новикова Л.  П........................ . . .  8
Носов В.  В.............................. . . .  1
Нушкарев С. Г........................ . . .  4
Обседшевский В. С. . . 4 , 5
Овчаренко Е. Е. . . . . . .  8
Овчинников А. Л.  . . . 3 , 4 , 1 2
Овчинников М. Е. . . . . . 11
Орлович Р. Б........................ . . .  8
Осипов В. М........................ . . .  6
Осипчук В. М ......................................... . . .  7
Остроумов И. П. .  .  . . . .  7
Отлев И. А ................................................... . . .  6
Охрименко В. С. .  .  . . . .  6
Ошноков В. А ......................................... .  .  .  11
Павлик В. О ......................................... . . .  8
Павлюченко Т. П. .  .  . . . . 3
Палей В. С.............................. . . .  2
Панов В. П.............................. . . .  3
Панова В. А ......................................... . . .  6
Парыгина О. Ф. . . . . . .  6
Пастух А. И. . .  .  . . . . II
Пашков В. К........................ . . .  7

№  ж у р н .

Пащенко В. П.................................... 7
Пекар Н. В................................................ 6
Петерсон А. В....................................  12
Платов А. Д .......................................... 3
Пировских Е. А .................................12
Поздеев В. J1.......................................... 2
Полищук И. М.......................................... 12
Полунин В. К.......................................... 2
Померанцев М. И.................................... 12
Попов Е. К . .......................................... 9
Попова М. Ф . ' .................................... 1
ПоромоваТ.  М.......................................... 11
Поташев О. Е.......................................... 12
Прибавкин В. Л .................................... 12
Продайвода К. М.............................. 3
Прокофьев Г. Ф................................. 10
Пучков Б. В.......................................... 4
Пятирублев Н. А.................................... 6
Пятрулайтис В. В.................................... 10
Разумов Н. Т.......................................... 12
Разумовский В. Г.................................... 5
Разумовский Г. В.................................... 6
Рассохина В. В.................................2
Раулинайтис Ю.................................... 3
Резников С. М.......................................... 4
Римкус А. И.......................................... 8, 10
Рогач В. И................................................ 8
Рошмаков Б. В.......................................... 4
Рубашевский Э. Л .............................. 6
Рябухин Н. Ф.......................................... 7
Савельева Н. Н........................   . 12
Савченко В. Ф........................   . 10
Садовая В. П.......................................... 8
Санаев В. Г.......................................... 6
Сафонов А. Н........................   . 4, 11
Сафонов Н. П.......................................... 11
Семенов А. А.......................................... 2
Семенова Л.  П.......................................... 11
Семенюк И. Н.......................................... 1
Серов А. А ................................................ 12
Симонов М. Н.......................................... 8
Скляр О. К................................................ Ю
Скоромник В. И. . . . 3 , 4 , 1 1 , 1 2
Славик Ю. Ю.......................................... 2
Смирнов В. Г.......................................... 3
Смирнова М. Н........................ 4, 5, 6, 8
Снегирева Л.  Ю.................................... 2
Снигирь Т. И........................ ...... 1
Соболев Г. В.......................................... 4
Соболев И. В.......................................... 6
Соколова М. И........................ .....  8
Соловейчик Д.  А.................................... 10
Соловьев В. В.......................................... 11
Сонечкин В. М.................................... 2 , 4
Сорокина Л.  В. . . . v . . . 8
Сороко Н. Б.............................. 1 , 2 , 1 1 , 1 2
Сороченко В. Г.......................................... 6
Соснин М. И.......................................... 12
Соснина Е. Б.......................................... 12
Сотников Э. Я. . . . . . .  . 9
Сташкив М. Г........................ 2, 3, 10, 12
Стенин Е. И..........................................  3
Степура А. И.......................................... 9
Стрелков В. П.......................................... 3
Султанов Ф. Ю.................................... 4
Сушинская Р. И. . . . . .  . 7
Тарасов С. П.......................................... 6
Терентьев В. Я.................................... 7, 10
Терновский Н. А.................................... 8
Теслер Л.  Н................................................ 4
Тетерина А. Г.................................... 5 , 8
Ткаченко А. В.......................................... 11

Токмаков В. П. . .

№ журн.

........................7
Топоркова Л . И. . ........................1
Торговников Г. И. . .....................8, 9
Точилов А. В. . . ........................4
Трасковский В. С. . ........................10
Трифонов А. Н. . . ........................12
Трифсик Р. П. . . ........................2
Тришин С. П. . . ........................4
Туаев Б. Я. . . . ........................5
Тупикин С. И. . . ........................6
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ОБЪЯВЛЕНИЕ

К лайпедский  тарны й завод 
«П р о гр е сс»  про д а е т:

л и н и ю  для о б р а б о тки  клепки 
БКБ-250 (изготовител ь  —  К у р ­
ганский станко стр о и те л ь н ы й  за­
вод);

авто м а тиче скую  л и н и ю
Б Щ Д -2 5 0  для сш ивания и в ы р е ­
зания доньев  (Т ю м е н ски й  стан­
ко стр о и те л ь н ы й  завод);

р е б р о с к л е и в а ю щ и й  станок 
РС-9 (Я рославский  завод д е р е ­
в о о б р а б а т ы в а ю щ е го  о б о р у д о ­
вания «П ролетарская  с в о б о ­
да»);

д р у к -ф и л ь т р  Д ЧЭ-0,6 (Ф а- 
стовский  завод х и м и ч е с к о го  м а­
ш и н о с тр о е н и я );

л а ко н а л и в н ую  м а ш ин у  Л М -3

(Ры бинский завод д еревообра­
б а ты в а ю щ е го  оборудования);

л и н ию  для изготовления 
цельнотянуты х банок №  3,8
(ф и р м ы  «Блемм», ГДР);

л и н и ю  для изготовления 
сб о р н о й  банки №  27 «Б»;

вы со ко н а п ор н ы й  переносной  
м о е ч н ы й  агрегат «Сатар-130» 
(Ф и н л я н д и я );

д о н н о сш и в н о й  станок Б Щ -3  
(Б о р о ви чски й  завод д е р е в о о б ­
рабаты ваю щ их станков);

насос гидравлический  Н-403.

Обращаться по адресу:
235804, г. Клайпеда, ул. Няму- 

но, 139а. Тарный завод « П ро­
гресс». Тел. 7-14-65
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Раж
ПРЕДУСМОТРИТЕЛЬНОСТЬ НЕ ПОМЕШАЕТ

В ж изни  н е р е д к о  бывает, к о г ­
да н е о с то р о ж н о с ть , н евним а­
тельность п р и в о д я т  к ра зл и ч ­
ным травм ам  на пр о изво д стве , 
улице  и дом а . П о э то м у  органы  
госстраха с о в е ту ю т  закл ю чить  
д о го в о р  страхования  от не­
счастных случаев, к о то р ы й  га­
р а н ти р уе т  д е н е ж н у ю  выплату 
при  п о сто я н н ой  (п ол н о й  или 
частичной) утрате  страховате­
лем  о б щ е й  тр у д о с п о с о б н о с ти  в 
результате  травм ы , сл уч а й н о го  
о с тр о го  отравления  и н е к о т о ­
ры х д р у ги х  причин , п р е д у с м о т ­
ренны х д о г о в о р о м  страхования.

Д о го в о р ы  страхования  от не­
счастных случаев за кл ю ч а ю тся  
с лицам и в возрасте  от 16 д о

74 лет на с р о к  от 1 года д о  
5 лет, но не далее д о с ти ж е ­
ния страхователем  75-летнего  
возраста на м о м е н т  окончания 
д о го в о р а .

Разм ер стр а х о в о го  взноса за­
висит от проф е сси и  страхова­
теля и составляет от 25 коп. 
д о  1 руб . 20 коп. с каж ды х 
100 р уб . страховой  с у м м ы  в год.

Узнать п о д р о б н у ю  и н ф о р м а ­
ц и ю  об условиях страхования 
и заклю чить  д о го в о р  м о ж н о  
в инспекции  госстраха или у 
с тр а х о в о го  агента, о б с л у ж и в а ю ­
щ е го  ваше п р е д п р и я ти е , у ч р е ж ­
д е н и е  или о р га н и за ц и ю . С тра­
х о в о го  агента м о ж н о  пригла­
сить на д о м .

Главное управление 

государственного 

страхования СССР
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Кооператив «ПИК» предлагает конст­
рукторскую и техническую докумен­
тацию (ТД):

1. На новейшие отопительно-венти­
ляционные устройства. Они просты и 
экономичны, превосходят лучшие 
мировые аналоги (на их изготовление 
не требуется чугуна). Стоимость 
255 р ;

2. На изготовление деревянных 
элементов для чистого пола из отхо­
дов и нестандартных досок, ящиков 
и деревянной упаковки, бывшей в 
употреблении. Стоимость 210 р.;

3. На изделие «Ударно-враща­
тельная насадка к электродрели 
ИЭ-10-32» для сверления железо­
бетонных панелей. Стоимость 53 р.;

4. На устройство для предотвраще­

ния хищения лобовых стекол авто­
мобилей «Жигули». Стоимость 42 р.;

5. На приспособление для созда­
ния прохладного микроклимата в 
автомобиле в жаркое время года. 
Стоимость 35 р.

Кроме того, кооператив «ПИК» вы­
ступает посредником между автора­
ми (изобретателями) и заказчиками 
по размножению и рассылке ТД. 
Условия оплаты: 50 к. за один лист 
форматом А4 (11-й формат).

Организации, предприятия, учреж­
дения могут заказать в кооперативе 
ТД и организовать производство то­
варов народного' потребления. 
ТД могут также заказать и частные 
лица (автолюбители).

Адрес кооператива «ПИК»: 107061, Москва, ул. Бужениновская, 44/46,
РУНО; тел. 464-80-72.

Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru




