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НОВЫЕ РАЗРАБОТКИ КТБ ПДО 
«ДНЕПРОПЕТРОВСКМЕБЕЛЬ»

В последние  годы п р е д ­
приятия производствен­
ного д е р е в о о б р а б а т ы ­
ваю щ е го  объедин ени я  
начали выпускать м е ­
б ел ь  по договорн ы м
ценам . Д ля  такого про­
изводства  в конструк- 
т о р ск о  - технологическом 
б ю р о  о бъ ед и н ен и я  р а з ­
работаны  набо р  м е ­
бели для  отдыха «Алек­
сандрия»  и гарнитур 
для  спальни «Аленка».

В набор  «А лександ­
рия» входят диван-кро­
вать, два кр есл а  и
ж урнальный стол.

Диван-кровать имеет  
навесны е  боковины, а 
к р е с л о  для отдыха — 
опо р н ы е .  Боковины из­
дел ий  — криволинейно­
го контура, с д е к о р а ­
тивным кантом. Ц

В качестве  настила 
при м енен  эластичный 
пенополиуретан  на п р о ­
стых полиэфирах .  Ав­
торы проекта  удачно 
использовали ф о р м о о б ­
р а зу ю щ и е  свойства это­
го материала .

С пальное  м есто  дива­
на-кровати об р а зу е тс я  
выдвиганием в п е р е д  и 
р асклады ван и ем  м еха­
низм а  тр ансф орм аци и  
с зак р еп ленн ы м  на нем 
матрацем .

Н абор  выпускается 
Александрийской  м е ­
бельной  фабрикой .

Гарнитур для спальни 
«Аленка» отличается д е ­
коративностью  о ф о р м ­
ления. Его о собен ностью  
является  при м енени е  
росписи пр о ф и л ей ,  то­
ченых ручек, фигурных 
кар н иза  и брусков.

Все л и ц ев ы е  поверх­
ности п р е д м е т о в  спаль­
ни облиц ованы  ш поном 
др е в ес и н ы  ценных по­
род .

Рисунок на фасадные"** 
поверхности нанесен
гуашью, с тонированием.

Гарнитур для  спальни 
«Аленка» выпускается 
Д н еп р о п ет р о в ск и м  м е ­
бел ьны м  ком бинатом .

Л. А. Кравчук (КТБ ПДО 
«Д н еп р о п ет р о в ск м е -  

бель»)Рис. 2. Гарнитур  д л я  спальни «А ленка» (автор  проекта А. П . П одвезко)

Рис. 1. Н абор  м ебели д л я  о тды ха «А лександрия»  (автор  проекта А. П . П одвезко)
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Деревообрабатывающая
ЕЖЕМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЖУРНАЛ 

МИНИСТЕРСТВА ЛЕСНОЙ, ЦЕЛЛЮ ЛОЗНО-БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 
И ЦЕНТРАЛЬНОГО ПРАВЛЕНИЯ ВНТО БУМАЖНОЙ И ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

М ОСКВА, И ЗД А Т ЕЛ Ь С Т В О  «ЛЕСНАЯ П РО М Ы Ш Л ЕН Н О С ТЬ »
№  4 ОСНОВАН В А ПРЕЛ Е 1952 г. ЭЛрвЛЬ 1988

Решения X X V II  съезда КПСС  —  в жизнь

УДК 674.8:662.93

Повысить эффективность термической переработки древесных 
отходов
П. П. АЛЕКСАНДРОВ —  начальник Управления главного энергетика М инлесбум пром а С С С Р

X X V II  с ъ е з д  К П С С  у т в е р д и л  к у р с  п р е в р а щ е н и я  р е с у р ­
с о с б е р е ж е н и я  в р е ш а ю щ и й  ф а к т о р  у д о в л е т в о р е н и я  
в о з р а с т а ю щ и х  п о т р е б н о с т е й  н а р о д н о го  х о з я й с тв а  в 
сы р ье , то п л и в е , э л е к т р и ч е с к о й  и д р у г и х  в и д о в  э н е р ги и . 
В д в е н а д ц а т о й  п я т и л е т к е  п р и р о с т  п о т р е б н о с т и  н а р о д ­
н о го  х о з я й с тв а  в с ы р ь е , м а те р и а л а х , т о п л и в е  и э н е р ­
гии  д о л ж е н  б ы ть  на 60— 75 %  у д о в л е т в о р е н  за сч е т  
р а ц и о н а л ь н о го  и э к о н о м н о г о  их и с п о л ь з о в а н и я .

Реш ить э ту  з а д а ч у  м о ж н о  т о л ь к о  в т о м  сл уч а е , 
если с т е р ж н е в ы м  н а п р а в л е н и е м  в н а ш е й  р а б о т е  б у ­
дет ш и р о к о е  в н е д р е н и е  в п р о и з в о д с т в о  д о с т и ж е н и й  
н а у ч н о -т е х н и ч е с к о го  п р о гр е с с а , з а м е н а  и р е к о н с т р у к ­
ция у с т а р е в ш е го  и в н е д р е н и е  н о в о го , п р о гр е с с и в ­
н о го  т е х н о л о ги ч е с к о го  и э н е р ге т и ч е с к о го  о б о р у д о в а ­
ния, новы х т е х н о л о ги ч е с к и х  п р о ц е с с о в , ш и р о к о е  
во вл е че н и е  в т о п л и в н ы й  б а л а н с  о т р а с л и  в т о р и ч н ы х  
го р ю ч и х  и те п л о в ы х  э н е р го р е с у р с о в .

В 1987 г. п р и  г о д о в о м  з а д а н и и  3260  ты с. тут  в 
то п л и вн ы й  баланс о т р а с л и  в о в л е ч е н о  3 345,7  ты с . т 
у с л о в н о го  то п л и в а  в т о р и ч н ы х  г о р ю ч и х  э н е р ге т и ч е ­
ск и х  р е с у р с о в  (щ е л о к а , ш л и ф о в а л ь н а я  пы л ь , к о р а  и 
о тх о д ы  о к о р к и , л и гн и н ), в т о м  ч и с л е  к о р ы  7 41 ,4  ты с . тут 
(4070  тыс. м 3) п р и  з а д а н и и  733 ты с. тут . На т е р м и ч е ­
с к у ю  п е р е р а б о т к у  в в и д е  т о п л и в а  и с п о л ь з о в а н о  
2970 ты с. тут (11 800 ты с. м ') д р е в е с н ы х  о т х о д о в .

За счет с т р у к т у р н о го  и з м е н е н и я  т о п л и в н о го  ба л а н са  
П а р ф и н с к о го  и П е р м с к о го  ф а н е р н ы х  к о м б и н а т о в ,

Д о б р я н с к о г о  и Я й в и н с к о го  Д С К , С е м е н о в с к о го  и Вах- 
т а н с к о го  Л П Х  в 1987 г. в ы с в о б о ж д е н о  и н а п ра в л ен о  
на т е х н о л о ги ч е с к и е  н у ж д ы  350 ты с. м ! д р е в е с н ы х  о т ­
х о д о в  и то п л и в н ы х  д р о в .

Н аш е м и н и с т е р с т в о  р а с п о л а га е т  б о л ь ш и м  п а р к о м  
э н е р г о г е н е р и р у ю щ е г о  о б о р у д о в а н и я . На п р е д п р и я т и я х  
у с т а н о в л е н о  б о л е е  15,5 ты с. п а р о в ы х  и в о д о гр е й н ы х  
к о т л о в  50 р а з л и ч н ы х  ти п о в  о б щ е й  т е п л о п р о и з в о д и -  
т е л ь н о с т ь ю  п о ч ти  32 ты с. Г к а л /ч , а т а к ж е  б о л е е  200 па­
р о в ы х  т у р б и н  с у м м а р н о й  у с т а н о в л е н н о й  м о щ н о с т ь ю  
2326  м В т. М и н и с т е р с т в о  п о чти  на 80 % по  те п л о в о й  и 
б о л е е  ч е м  на 26 %  п о  э л е к т р и ч е с к о й  э н е р ги и  п о к р ы ­
вает с в о ю  п о т р е б н о с т ь  за сч е т с о б с тв е н н ы х  и сто ч ­
н и к о в . В со с та в е  м и н и с т е р с т в а  и м е ю т с я  п р е д п р и я т и я  
с р а з л и ч н ы м и  с х е м а м и  э н е р го с н а б ж е н и я  — - л и б о  
п о л н о с т ь ю  о т  с в о и х  и с т о ч н и к о в , л и б о  п о л н о с т ь ю  от 
э н е р го с и с т е м  М и н э н е р г о  С С С Р, л и б о  ч а сти ч н о  о т  с о б ­
с т в е н н ы х  и ч а с ти ч н о  о т  э н е р го с и с т е м . Э то  о тн о с и т ­
ся  к п о л у ч е н и ю  как т е п л о в о й , так  и э л е к т р и ч е с к о й  
э н е р ги и .

Д л я  н а ш е го  м и н и с т е р с т в а  х а р а к т е р н ы : 
б о л ь ш а я  т е р р и т о р и а л ь н а я  р а з б р о с а н н о с т ь  п р е д п р и я ­

ти й  —  о н и  р а с п о л о ж е н ы  б у к в а л ь н о  во  всех р е ги о н а х  
с т р а н ы ;

н а л и ч и е  б о л ь ш о го  к о л и ч е с тв а  м е л к и х , ста р ы х  п р е д ­
п р и я т и й  с о  с л а б о й  э н е р ге т и ч е с к о й  б а зо й ;

б о л ь ш а я  « п е с тр о т а »  т о п л и в н о го  баланса. К р о м е  тр а ­
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д и ц и о н н ы х , так н а з ы в а е м ы х  п о к у п н ы х  в и д о в  то п л и в а  —  
у гл я , т о п о ч н о г о  м а зута , п р и р о д н о г о  газа, в э н е р го ­
ге н е р и р у ю щ и х  у с т а н о в к а х  и с п о л ь з у ю т с я  та к и е  ви ды  
м е с т н о го  то п л и в а , как д р о в а  (18 %  о б щ е го  п о т р е б л е ­
ния  то п л и в а ), д р е в е с н ы е  о т х о д ы  л е с о з а го т о в о к  и всех 
в и д о в  д е р е в о о б р а б о т к и , к о р а , щ е л о к а  с у л ь ф а тн ы х  и 
с у л ь ф и тн ы х  п р о и з в о д с т в , л и гн и н , п р о э к с т р а ги р о в а н н а я  
щ е п а  и д р . И с п о л ь з у ю т с я  та к ж е , п р а в д а  в н е б о л ь ­
ш и х ко л и ч е с тв а х , та к и е  о с т р о д е ф и ц и т н ы е  ви д ы  т о п л и ­
ва, как п е ч н о е  б ы т о в о е , м о т о р н о е  д и з е л ь н о е , сы р а я  
не ф ть , т о р ф ;

з н а ч и те л ь н о е  к о л и ч е с т в о  н и з к о п о т е н ц и а л ь н о го  
с б р о с н о го  те п л а , о с о б е н н о  на п р е д п р и я т и я х  д е р е в о ­
о б р а б а т ы в а ю щ е й  и ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н о й  п р о м ы ш ­
л е н н о с ти , и г о р ю ч и х  в т о р и ч н ы х  р е с у р с о в .

П е р е ч и с л е н н ы е  о с о б е н н о с т и  п о д ч е р к и в а ю т  с л о ж ­
н о сть  э н е р ге т и ч е с к о го  х о з я й с тв а  н а ш е й  о т р а с л и  и о д ­
н о в р е м е н н о  н а к л а д ы в а ю т  о с о б у ю  о т в е т с т в е н н о с т ь  на 
с п е ц и а л и с т о в -э н е р ге т и к о в  в р е ш е н и и  п о с та в л е н н ы х  
п а р ти е й  и п р а в и т е л ь с т в о м  задач п о  п о в ы ш е н и ю  эф ­
ф е к т и в н о с т и  и с п о л ь з о в а н и я  т о п л и в н о -э н е р ге т и ч е с к и х  
р е с у р с о в .

Работа  п о  с н и ж е н и ю  п о т р е б л е н и я  э н е р ги и  и т о п ­
лива на п р е д п р и я т и я х  м и н и с т е р с т в а  в е д е тс я  п о  с л е д у ю ­
щ и м  о с н о в н ы м  н а п р а в л е н и я м : за м е н а  и м о д е р н и з а ц и я  
у с т а р е в ш е го  э н е р ге т и ч е с к о го  и э н е р го т е х н о л о ги ч е с к о ­
го  о б о р у д о в а н и я , за с ч е т  ч е го  д о с т и га е т с я  э к о н о м и я  
то п л и в а  в с ф е р е  п р о и з в о д с т в а  э н е р ги и ; в н е д р е н и е  
и о с в о е н и е  п р о гр е с с и в н ы х  т е х н о л о ги й , т. е . э к о н о м и я  
те п л о в о й  и э л е к т р и ч е с к о й  э н е р ги и  в с ф е р е  п о т р е б ­
л е н и я  э н е р ги и ; м а к с и м а л ь н о е  в о в л е ч е н и е  в т о п л и в н о -  
э н е р ге т и ч е с к и й  б ал анс в т о р и ч н ы х  г о р ю ч и х  и те п л о в ы х  
р е с у р с о в  —  в ы с в о б о ж д е н и е  д р е в е с и н ы  д л я  н у ж д  
т е х н о л о ги и .

Ч то  ж е  д е л а е тс я  к о н к р е т н о  по  к а ж д о м у  н а п р а в л е ­
нию ?

На п р е д п р и я т и я х  м и н и с т е р с т в а  е ж е г о д н о  за м е н я е тс я  
б о л е е  200 п а р о в ы х  и в о д о гр е й н ы х  к о т л о в  м а л о й  п р о ­
и з в о д и т е л ь н о с т и  и у с т а р е в ш и х  к о н с т р у к ц и й  б о л е е  
м о щ н ы м и  и с о в е р ш е н н ы м и . П о  з а д а н и ю  м и н и с т е р с т в а  

в д а н н о е  в р е м я  н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и м  и н с т и т у т о м  
с а н и та р н о й  те х н и к и  с о в м е с т н о  с Ц Н И И М Э  р а з р а б а т ы ­
в а ю тся  в о д о гр е й н ы е  к о тл ы  п а н е л ь н о го  ти п а  и п а р о ­
вы е к о тл ы  с т о п о ч н ы м и  у с т р о й с т в а м и  с к о р о с т н о г о  
го р е н и я  д л я  с ж и га н и я  в ы с о к о в л а ж н о й  и в ы с о к о з о л ь н о й  
щ е п ы  из л е с о с е ч н ы х  о т х о д о в . П р и н я т  к с е р и й н о м у  
п р о и з в о д с т в у  в о д о гр е й н ы й  к о т е л  В К -6 -1 /1 6  п р о и з в о ­
д и т е л ь н о с т ь ю  1 Г к а л /ч .

З а в е р ш а е тс я  п о д го т о в к а  к п р о и з в о д с т в е н н ы м  и с п ы ­
та н и я м  а н а л о ги ч н о го  к о тл а  на 2 Г к а л /ч , в е д е тс я  м о н ­
та ж  г о л о в н о го  о б р а з ц а  к о тл а  на 10 Г к а л /ч . В М и н -  
э н е р го м а ш  С С С Р  н а п р а в л е н а  заявка  на с о з д а н и е  д ля  
п р е д п р и я т и й  о т р а с л и  п а р а м е т р и ч е с к о го  р я д а  п а р о в ы х  
к о т л о а гр е га т о в  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь ю  о т  2,5 д о  
25 т п а р а /ч , а т а к ж е  75 т / ч  д л я  с ж и га н и я  д р е ­
весны х о т х о д о в  и к о р ы  в « к и п я щ е м  с л о е » .

В Л Т А  и м е н и  С. М . К и р о в а  в е д у т с я  р а б о т ы  п о  с о з д а ­
н и ю  га з о ге н е р а т о р н ы х  у с т а н о в о к  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь ю  
900 и 2500 м ’ га з а /ч  с к а л о р и й н о с т ь ю  1000—  
1200 Г к а л /н м 1 п р и м е н и т е л ь н о  д л я  п р е д п р и я т и й  Ц БП 
и д е р е в о о б р а б о т к и , и м е ю щ и х  з н а ч и т е л ь н ы е  о б ъ е м ы  
д р е в е с н ы х  в т о р и ч н ы х  э н е р го р е с у р с о в .

О д н а к о  с о з д а н и е  и о с в о е н и е  н о в о го  о б о р у д о в а ­
ния, р а с п р о с т р а н е н и е  и м е ю щ е го с я  о п ы та  э н е р ге т и ч е ­
с к о го  и сп о л ь з о в а н и я  н е к о н д и ц и о н н ы х  в ы с о к о в л а ж н ы х  и 
зо л ь н ы х  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  и к о р ы  и д е т  е щ е  не та­

к и м и  т е м п а м и , ка ки х  т р е б у е т  н ы н е ш н е е  в р е м я . П о 
э то й  п р и ч и н е  из  9 ,7  м л н . м 1 л е с о с е ч н ы х  о тх о д о в  
и о т х о д о в  о к о р к и  о т  л е с о п и л е н и я , е ж е го д н о  о б р а з у ю ­
щ и х с я  в о тр а с л и , в н а с то я щ е е  в р е м я  и сп о л ь з у е тс я  
на б о л е е  1,6 м л н . м !.

У к а з а н н ы е  н е д о с та тк и  в з н а ч и те л ь н о й  сте п е н и  и м е ю т  
м е с т о  и в и с п о л ь з о в а н и и  о т х о д о в  д е р е в о о б р а б о т к и , 
о с о б е н н о  к о р ы . Так, в к р у п н е й ш е м  ц е н т р е  д е р е в о о б ­
р а б а т ы в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и  —  С о л о м б а л ь с к о м  
р а й о н е  г. А р х а н ге л ь с к а  —  е ж е г о д н о  вы во зи тся  в о т ­
вал 480  ты с. м '  к о р ы  и о т х о д о в  от л е с о п и л е ­
н и я . В то  ж е  в р е м я  в к о т е л ь н ы х  п р е д п р и я т и й  
с ж и га е т с я  100 ты с. т к р а й н е  д е ф и ц и т н о го  м а зута  и 
зн а ч и т е л ь н о е  к о л и ч е с т в о  д р е в е с н ы х  о т х о д о в , к о т о р ы е  
м о ж н о  в ы с в о б о д и т ь  на т е х н о л о ги ч е с к и е  ц е л и .

На м н о ги х  п р е д п р и я т и я х  н а ш е го  м и н и с те р с тв а  
о б р а з у ю т с я  и в т о р и ч н ы е  те п л о в ы е  и г о р ю ч и е  э н е р ге ­
т и ч е с к и е  р е с у р с ы . Задача с о с т о и т  в то м , что б ы  
м а к с и м а л ь н о  с о к р а т и т ь  их в ы х о д , т. е. б о л е е  э ф ф е к ­
т и в н о  и п о л н е е  и с п о л ь з о в а ть  п е р в и ч н ы е  р е с у р с ы .

Н а и б о л е е  с л о ж н о  о б с т о и т  д е л о  с л е с о с е ч н ы м и  
о т х о д а м и , к о т о р ы е  и м е ю т  п о в ы ш е н н у ю  в л а ж н о с ть  и 
з о л ь н о с ть , в л е с о з а го т о в и т е л ь н о й  о тр а с л и . Как ска за н о  
вы ш е, т о п о ч н ы е  у с т р о й с т в а  д л я  их с ж и га н и я  р а з р а б о ­
таны  или р а з р а б а т ы в а ю т с я , н о  о р га н и з а ц и ю  сб о р а , 
т р а н с п о р т и р о в к у  и и з м е л ь ч е н и е  л е с о с е ч н ы х  о т х о д о в  
з н а ч и те л ь н о  з а т р у д н я е т  о тс у т с т в и е  с о о т в е т с т в у ю щ е го  
о б о р у д о в а н и я .

У нас м н о го  п р е т е н з и й  к з а в о д а м  э н е р ге т и ч е с к о го  
м а ш и н о с т р о е н и я  в части р а з р а б о т к и  и и з го т о в л е н и я  
о б о р у д о в а н и я  д л я  с ж и га н и я  к о р ы . В ы п у с к а е м ы е  в 
н а с т о я щ е е  в р е м я  М и н э н е р го м а ш е м  к о тл ы  К М -7 5 -4 0  
р а з р а б о т к и  50— 6 0-х  го д о в  не о б е с п е ч и в а ю т  э ф ф е к т и в ­
н о го  с ж и га н и я  и по  это й  п р и ч и н е  в 1985 г. М и н - 
л е с б у м п р о м  С С С Р о тка за л  в а тте ста ц и и  этих ко тл о в . 
На ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н ы х  п р е д п р и я т и я х  е ж е го д н о  
о б р а з у е т с я  о к о л о  850  ты с. тут  к о р ы , д р у г и х  д р е в е с ­
ны х о т х о д о в  и п р о э к с т р а ги р о в а н н о й  щ е п ы . И с п о л ь з у е т ­
ся  эти х  о т х о д о в  т о л ь к о  о к о л о  85 % . В ы п у ска е м ы е  
М и н х и м м а ш е м  к о р о о т ж и м н ы е  п р е с с ы  П К П -П  не о б е с ­
п е ч и в а ю т  п р о е к т н ы х  з н а ч е н и й  с у х о с т и  к о р ы . В р е з у л ь ­
тате  п р и  с ж и га н и и  к о р ы  и д р е в е с н ы х  о т х о д о в  в 
то п к а х  к о т л о в  и с п о л ь з у е т с я  з н а ч и те л ь н о е  к о л и ч е с тв о  
м а з у та  д л я  п о д с в е т к и . М ы  п о л а га е м , ч то  с о з д а в а е м ы е  
Н И И С Т о м  к о тл ы  и р а з р а б о т к а  М и н э н е р го м а ш е м  7 5 -т о н ­
н о го  к о тл а  с « к и п я щ и м  с л о е м » , о  к о т о р ы х  б ы л о  ска ­
за н о  в ы ш е , п о м о гу т  сн я ть  э ту  п р о б л е м у . Н о  д е л о  ид е т 
с л и ш к о м  м е д л е н н о .

И с п о л ь з о в а н и е  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  и к о р ы  в качестве  
т о п л и в а  и м е е т  сво и  с п е ц и ф и ч е с к и е  о с о б е н н о с т и . 
П о к а  ч то  не с о з д а н ы  э ф ф е к ти в н ы е  т о п о ч н ы е  у с т р о й ­
ства  д л я  п о с л е д о в а т е л ь н о го  с ж и га н и я  т о л ь к о  м е л ки х  
(о п и л к и )  и за те м  т о л ь к о  к р у п н ы х  (с т р у ж к а , отсев  
щ е п ы ) о т х о д о в . О с о б ы е  т р у д н о с т и  вы зы ва е т сж и га н и е  
с ы р ы х  о п и л о к  и к о р ы . Е щ е б о л е е  с л о ж н о  э ф ф е к ти в н о  
и с п о л ь з о в а ть  на т о п л и в о  к о р у  с п л а в н о й  д р е в е с и н ы . 
Б о л ь ш и е  з а т р у д н е н и я  п р е п я т с т в у ю т  и с п о л ь з о в а н и ю  в 
ка ч е с тв е  то п л и в а  в ы с о к о м и н е р а л и з о в а н н ы х  л е со се ч н ы х  
о т х о д о в , с ж и га н и е  к о т о р ы х  в к о т л о а гр е га т а х  вы зы вает 
ш л а к о в а н и е  т о п о к  и т р е б у е т  м е х а н и з и р о в а н н о го  у д а ­
л е н и я  э ти х  к о м п о н е н т о в , т. е. к о р е н н о й  м о д е р н и ­
за ц и и  и м е ю щ и х с я  т о п о ч н ы х  у с т р о й с т в .

О д н о й  из н е р е ш е н н ы х  п р о б л е м  во в л е ч е н и я  д р е в е с ­
н ы х о т х о д о в  в т о п л и в н ы й  б ал анс является  с о з д а н и е  
с о в р е м е н н ы х  р а с х о д н ы х  с к л а д о в  м е л к о го  в ы с о к о в л а ж ­
н о го  д р е в е с н о г о  то п л и в а , не  н а й д е н ы  п ути  у с т р а н е ­
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н и я  с м е р з а н и я  и п р и м е р з а н и я  т о п л и в а , не  с о з д а н ы  
с и с т е м ы  о б о р у д о в а н и я  д л я  м е х а н и з а ц и и  р а б о т  на т о п ­
л и в н ы х  с кл а д а х .

П о гр у з к а , т р а н с п о р т и р о в к а  и р а з гр у з к а  м е л к и х  д р е ­
ве сн ы х о т х о д о в  о с у щ е с т в л я ю т с я  с п р и м е н е н и е м  п р и ­
с п о с о б л е н н ы х  м а ш и н  и м е х а н и з м о в , п р е д н а з н а ч е н н ы х  
д л я  д р у г и х  о п е р а ц и й . С п е ц и а л ь н а я  т е х н и к а  п о к а  не 
с о зд а н а .

К а ко вы  ж е  за д а чи  по  д а л ь н е й ш е м у  у в е л и ч е н и ю  
и с п о л ь з о в а н и я  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  в э н е р ге т и ч е с к и х  
целях?

О с н о в н ы м и  н а п р а в л е н и я м и  э к о н о м и ч е с к о г о  и с о ц и ­
а л ь н о го  р а з в и ти я  С С С Р на 1986— 1990 го д ы  и на п е р и о д  
д о  2000 го д а  п р е д у с м а т р и в а е т с я  д о в е с т и  в 1990 г. 
и с п о л ь з о в а н и е  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  д о  70— 75 м л н . м  . 
З н а чи тел ь на я  часть о т х о д о в  д о л ж н а  п о й т и  на т о п л и в о .

М и н и с т е р с т в о м  на э то т  ж е  п е р и о д  у т в е р ж д е н а  К о м п ­
л е к с н а я  п р о гр а м м а  у в е л и ч е н и я  и с п о л ь з о в а н и я  в т о р и ч ­
ны х д р е в е с н ы х  р е с у р с о в , п р е д у с м а т р и в а ю щ а я  в о в л е ч е ­
н и е  в то п л и в н ы й  б а л а н с  в 1990 г. 14,48 м л н . м '  д р е ­
ве сн ы х о т х о д о в  и в 2000  г .—  15 м л н . м 3, п р и ­
ч е м  п р и р о с т  о б ъ е м о в  д о л ж е н  б ы ть  о б е с п е ч е н  за 
счет о т х о д о в  л е с о з а го т о в и т е л ь н о го  п р о и з в о д с т в а  и о т­
х о д о в  о к о р к и . Д о л я  о т х о д о в  д е р е в о о б р а б о т к и  и л е с о ­
п и л е н и я  в т о п л и в н о м  б а л а н се  б у д е т  с н и ж а т ь с я , п о ­
с к о л ь к у  эти о т х о д ы  п л а н и р у е т с я  н а п р а в и ть  на т е х ­
н о л о ги ч е с к и е  н у ж д ы . Т аки м  о б р а з о м , к 2000 г. и с п о л ь ­
зо ва н и е  о т х о д о в  л е с о з а го т о в о к  на т о п л и в о  д о л ж н о  
в о зр а сти  в 5 ,8  р а за  (с  0 ,92  м л н . м ! в 1985 г. 
д о  5,36 м л н . м ’ в 2000  г .) , о т х о д о в  о к о р к и  —  в
2,3 раза  (с 3 м л н . м ! в 1985 г. д о  6 ,9  м л н . м ! в 
2000 г .). К о м п л е к с н о й  п р о г р а м м о й  п р е д у с м о т р е н
б о л ь ш о й  п е р е ч е н ь  за д а н и й  п о  н а у ч н о -т е х н и ч е с к о м у  
о б е с п е ч е н и ю  это й  п р о б л е м ы . С р е д и  них с о з д а н и е  и о с ­
во е н и е  п р о и з в о д с т в а  п е р е д в и ж н о й  р у б и т е л ь н о й  м а ш и ­
ны д ля  п е р е р а б о т к и  на щ е п у  к у с к о в ы х  о т х о д о в  и суч ь е в  
на л е с о с е к е , р а з р а б о т к а  т и п о р а з м е р н ы х  р я д о в  с к л а д о в  
б у ф е р н о го  и м е ж с е з о н н о г о  х р а н е н и я  то п л и в н о й  щ е ­
пы д л я  к о т е л ь н ы х  р а з л и ч н о й  м о щ н о с т и  (о к о н ч а ­
ние  этих д в у х  р а б о т  в 1989 г .), р а з р а б о т к а  и в н е д р е ­
ние  т е х н о л о ги и  б р и к е т и р о в а н и я  о т х о д о в  о к о р к и  д р е в е ­
си н ы  и м е л к и х  д р е в е с н ы х  о т х о д о в , с о з д а н и е  у с та ­
н о вки  д л я  с у ш к и  к о р ы  п е р е д  с ж и га н и е м , р а з р а б о т к а  
т е х н о л о ги и  п о д го т о в к и  т о п л и в а  из о т х о д о в  о к о р к и  с 
с у ш к о й  в о т х о д я щ и х  газах (о к о н ч а н и е  п о с л е д н и х  
тр е х  р а б о т  в 1990 г .).

Б е з у с л о в н о , р е а л и з а ц и я  за д а н и й  К о м п л е к с н о й  п р о ­
гр а м м ы  п о т р е б у е т  и з го т о в л е н и я  и п о с та в к и  б о л ь ш о й  
н о м е н к л а т у р ы  м а ш и н  и о б о р у д о в а н и я , з н а ч и т е л ь н ы х  
к а п и т а л о в л о ж е н и й  на их п р и о б р е т е н и е , а т а к ж е  п р о ­
в е д е н и е  с т р о и т е л ь н о -м о н т а ж н ы х  р а б о т . Д л я  в о в л е ч е ­
ния в т о п л и в н ы й  б аланс у с т а н о в л е н н ы х  о б ъ е м о в  о т х о ­
д о в  л е с о п и л е н и я  и л е с о з а го т о в о к  п о т р е б у е т с я  р е к о н ­
с т р у и р о в а т ь  о к о л о  3 ,5  ты с . т о п о ч н ы х  у с т р о й с т в  м е л к и х  
к о т л о а гр е га т о в , з а м е н и ть  о к о л о  1,1 ты с. в о д о гр е й н ы х  
котл ов м а л о й  м о щ н о с т и .

С л е д у е т  о т м е т и т ь , ч то  в ы п о л н е н и е  за д а н и й  у п о м я ­
н уто й  п р о гр а м м ы , св я з а н н ы х  с и с п о л ь з о в а н и е м  д р е в е с ­
ны х о т х о д о в  на э н е р ге т и ч е с к и е  ц е л и , и д е т  н е у д о в л е т ­
в о р и те л ь н о . В п р о ш е д ш е м  г о д у  п р е д п р и я т и я  м а л о  
что  сд ел а л и  в э т о м  н а п р а в л е н и и . С л у ж б ы  их гл а в н ы х  
э н е р ге т и к о в  д о л ж н ы  взять на с е б я  э н е р г е т и ч е с к у ю  
часть за д а н и й  и п р и н я т ь  все м е р ы  п о  их в ы п о л н е ­
н и ю . О б е с п е ч и т ь  п р я м ы е  св я з и  с з а в о д а м и -п о с т а в -  
щ и к а м и  о б о р у д о в а н и я .

Н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и е  и п р о е к т н о -к о н с т р у к т о р ­

с к и е  о р га н и з а ц и и  (Г и п р о д р е в , Г и п р о б у м , Ц Н И И М О Д , 
Г и п р о л е с т р а н с , Ц Н И И М Э  и д р .) , э н е р ге т и ч е с к и е  с л у ж ­
б ы  и и н ж е н е р н а я  о б щ е с т в е н н о с т ь  М и н л е с б у м п р о м а  
С С С Р  в п е р в у ю  о ч е р е д ь  о б я з а н ы  с о с р е д о т о ч и т ь  свои 
у с и л и я  на с о з д а н и и  н е д о с т а ю щ е го  о б о р у д о в а н и я  для 
п е р е р а б о т к и  всех ви д о в  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  на то п л и во , 
п о гр у з о ч н о -т р а н с п о р т н ы х  с р е д с тв  д л я  е го  п е р е в о з к и ; 
р а з р а б о т а т ь  т е х н о л о г и ю  и к о м п л е к т ы  о б о р у д о в а н и я  
д л я  х р а н е н и я  и п о д а ч и  м е л к о го  д р е в е с н о го  топлива  
в т о п к и  к о т л о а гр е га т о в  с те м , ч то б ы  о б е сп е чи ть  
их э к с п л у а т а ц и ю  в а в т о м а т и ч е с к о м  р е ж и м е ; с п р о е к т и ­
р о в а ть  с о в р е м е н н ы е  к о т л о а гр е га т ы  с т о п о ч н ы м и  у с т­
р о й с т в а м и  д л я  с ж и га н и я  н и з к о к а ч е с тв е н н ы х  д р е в е с ­
н ы х о т х о д о в  и о р га н и з о в а т ь  их вы п уск . Н е о б х о д и м о  
т а к ж е  с о з д а ть  а в то м а т и ч е с к и е  си с те м ы  уп р а вл е н и я  
к о т е л ь н ы м и , в к л ю ч а я  то п л и в н ы е  скл а д ы , и оснастить  
и м и  д е й с т в у ю щ и е  и вн о вь  с т р о я щ и е с я  ко те л ьн ы е , 
р а з р а б о т а т ь  к о т л о а гр е га т ы  с т о п о ч н ы м и  у с тр о й с тв а м и  
на б а зе  б о л е е  п р о гр е с с и в н о й  т е х н о л о ги и  сж и га н и я  
н и з к о к а ч е с т в е н н ы х  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  в « ки п я щ е м  
с л о е »  и о с в о и ть  их с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о , типовы е  
п р о е к т ы  м е х а н и з и р о в а н н ы х  з а к р ы ты х  скл а д о в  м е л к о го  
д р е в е с н о г о  т о п л и в а  с их а в то м а ти з а ц и е й  в п е р с п е к ­
ти в е , а т а к ж е  ти п о в ы е  п р о е к т ы  к о те л ь н ы х  на ба­
зе  с о в р е м е н н ы х  к о т л о а гр е га т о в . На М е д в е ж ь е го р с к о м  
Л Х З  н е о б х о д и м о  в б л и ж а й ш е е  в р е м я  ввести  в эксп л уа ­
т а ц и ю  у с та н о в к и  д л я  га з и ф и к а ц и и  д р е в е с н ы х  о тх о д о в  
и к о р ы  с п о с л е д у ю щ и м  и с п о л ь з о в а н и е м  п о л у ч а е м о го  
ге н е р а т о р н о г о  газа д л я  э н е р ге т и ч е с к и х  и т е х н о л о ги ­
ч е с к и х  ц е л е й  (с у ш к и  д р е в е с и н ы ).

В л е с н о й  и д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и  
о п р е д е л я ю щ и м  в с о в е р ш е н с т в о в а н и и  то п л и в н о го  ба­
ла н са  д о л ж н о  стать и н т е н с и в н о е  в о в л е ч е н и е  н е к о н д и ­
ц и о н н ы х  д р е в е с н ы х  о т х о д о в  и в ы с в о б о ж д е н и е  д р е в е с ­
н о го  с ы р ь я  д л я  н у ж д  ц е л л ю л о з н о -б у м а ж н ы х  к о м б и н а ­
то в  и п л и т н о го  п р о и з в о д с т в а , и с п о л ь з у е м о го  в н а сто я ­
щ е е  в р е м я  в к а ч е ств е  то п л и в а -

Г и п р о д р е в  и е го  ф и л и а л ы  д о л ж н ы  ока за ть  д е й ­
с т в е н н у ю  п о м о щ ь  л е с о п и л ь н ы м  п р е д п р и я т и я м  при  
в н е д р е н и и  н о в о й  т е х н о л о ги и  —  п р и м е н е н и и  с ухо й  
о к о р к и  д р е в е с и н ы , ч то  п р и  п о с та в к е  п и л о в о ч н и к а  ж е ­
л е з н о д о р о ж н ы м  и а в т о м о б и л ь н ы м  т р а н с п о р т о м  п о з в о ­
л и т и с п о л ь з о в а ть  к о р у  в л а ж н о с т ь ю  45— 50 %  на то п л и в ­
ны е  н у ж д ы  п р е д п р и я т и й .

Н е о б х о д и м о  в 1988— 1989 гг . п е р е п р о ф и л и р о в а т ь  
к о т е л ь н ы е  л е с о п и л ь н ы х  и д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ и х  
п р е д п р и я т и й  С о л о м б а л ь с к о го  куста  (Л Д К  №  1,
Л Д К  №  2, Л Д К  N9 3, К у з н е ч е в с к о го  л е со зав о д а  
и л е с о з а в о д о в  №  1, 2) на с ж и га н и е  о б р а з у ю щ и х с я  
на п р е д п р и я т и я х  к о р ы , п о д с у ш е н н о й  о т х о д я щ и м и  га­
з а м и , и м е я  в в и д у  с о о т в е т с т в у ю щ е е  в ы с в о б о ж д е н и е  
на т е х н о л о ги ч е с к и е  ц е л и  щ е п ы , о п и л о к  и п р е к р а щ е н и е  
и с п о л ь з о в а н и е  м а зута .

В п о с л е д н и е  го д ы  п е р е д о в ы е  к о л л е к ти в ы  п р е д п р и я ­
ти й  д е р е в о о б р а б а т ы в а ю щ е й  п р о м ы ш л е н н о с т и  н а к о п и ­
ли о п ы т  с б о р а , т р а н с п о р т и р о в а н и я  и в ы с о к о э ф ф е к ­
т и в н о го  с ж и га н и я  ш л и ф о в а л ь н о й  и д р е в е с н о й  пы ­
л и , о тс е в а  т е х н о л о ги ч е с к о й  щ е п ы  в то п ка х  и т о п л и в о ­
и с п о л ь з у ю щ и х  т е х н о л о ги ч е с к и х  у с та н о в ка х , ч то  о б е с ­
п е ч и л о  э к в и в а л е н т н о е  с о к р а щ е н и е  ж и д к о г о  и га з о о б ­
р а з н о г о  то п л и в а  на 130 ты с. тут  в го д .

С л о в о м , м ы  р а с п о л а га е м  зн а ч и те л ь н ы м и  р е з е р в а м и  
не  и с п о л ь з у е м ы х  в т о р и ч н ы х  с ы р ь е в ы х  и то п л и вн ы х 
р е с у р с о в , и наш  д о л г  у с к о р и т ь  те м п ы  р е с у р с о с б е ­
р е ж е н и я  в с о о т в е т с т в и и  с за д а ча м и , п о ста вл е н н ы м и  
п е р е д  о т р а с л ь ю  р е ш е н и я м и  X X V II  съ е зд а  партии.
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Наука и техника

У Д К  6 8 4 .4 .0 5 2 :6 2 1 .9 .0 4 8 .7

Перспективы лазерного резания древесины
Г. А. АБИЛЬСИИТОВ, В. И. СКОРОМНИК, А. Н. ГРЕЗЕВ, А. Н. САФОНОВ, А. Л. ОВЧИННИКОВ — Научно-исследовательский 
центр по технологическим л азер а м  АН С С С Р

С целью определить технологические возможности использо­
вания лазерного луча при обработке древесины и древесных 
м атериалов, оптимальные технологические режимы про­
цесса, оценить влияние лазерного резания на физико-м еха­
нические свойства м атериала и создать методику выявления 
основных параметров процесса лазерной обработки в л а ­
боратории технологии Н И Ц Т Л  АН С С С Р проведена предвари­
тельная оценка возможности использования С О г-лазера 
в мебельном производстве.

И сследования велись на образцах  фанеры. В арьи рова­
лись такие параметры , как длина фокусного расстояния 
линзы резака, мощность излучения, скорость перемещения 
фокусирующей головки, давление подаваемого газа  (воз­
духа, кислорода, аргона, а зо та ).

Резание выполняли с использованием технологического 
комплекса, состоящ его из С О г-лазера /, системы тр ан с­
портирования луча 2, оптико-фокусирующей головки 3, двух­
координатного стола 4, системы управления 5 (рис. 1).

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  л а з е р н о г о  
к о м п л е к с а

Тин л а з е р а ................................................ Газовый, СО;.
Длина волны излучения, м к м ........................ !(),(>
Мощность излучения (регулируемая).  Вт . 150 1000
Состав  излучения мода ГЕМШ), %  . . 95
Режим р а б о т ы .........................................................Непрерывный; импульсный;

им пульсно-периодический
Рабочий с т о л .......................................... Двухкоординатный
Скорости перемещения но координатам, м/с  . 0 0.25
Размеры  рабочей зоны, мм ...........................  2000X 1500

Полученные результаты  подтвердили принципиальную воз­
можность внедрения лазерной технологии в обработку от­
дельных деталей из фанеры, например детали боковины 
кресел (рис. 2 ). Изготовление для этих деталей заготовок 
в виде фанерных плит позволяет значительно снизить потери 
древесины благодаря оптимальному раскрою  м атериала.

По результатам  исследований разработана  методика опре­
деления взаим освязи основных парам етров процесса и тол­
щины обрабаты ваего  м атериала. Установлено, что наилучш ие 
результаты  получаю тся при работе л азер а  в импульсном 
режиме, с длительностью  импульса от 100 до 900 мс и ин­
тервалом между импульсами от 50 до 950 мс, использовании 
лазерного резака с длиннофокусной линзой, ширина реза 
при этом колеблется от 0,4 до 0,6 мм.

Д л я  обеспечения качественного реза рекомендуется при­
менить азот, хотя неплохие результаты  дает и использование 
обычного воздуха. В процессе обработки деталей при толщ ине

фанеры 22 мм и мощности лазерного излучения 500 Вт 
скорость резания составила 0,75-10 1 м /с.

Сравнительный анализ традиционной технологии с приме-

\
□

□
□

□

Рис. 1. Схема разм ещ ения основных элементов лазерного 
комплекса

нением механического инструмента (слева) и лазерной тех­
нологии (справа) приведен ниже:

Раскрой шпона на отдельные листы . Раскрой шпона на отдельные
ли<ты

Транспортирование .............................................  Транспортирование
Раскрой шпона на з а г о т о в к и ............................ Склеивание шпона в лист ф а ­

неры
Транспортирование .............................................  Транспортирование
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Склеивание заготовки «боковина кресла» Вырезание нескольких деталей
по сложному контуру одно­

временно с вырезанием от­
верстий и пазов

Транспортирование ............................................  Транспортирование
Обводка контуров детали с припуском на

дальнейшую обработку (вручную) . . Чистовая обработка
Грл непортированне
Вырезание детали по контуру (с ручной 

подачей)
Транспортирование 
Сверление отверстий крепления
Транспортирование >
Фрезерование пазов 
Транспортирование 
Чистовая обработка

Как показывают экспериментальные данные, скорость ре­
зания лучом лазера ниже скорости резания режущ им ин­
струментом, однако возможность лазерного луча вы резать

водительность технологического потока за счет сокращения 
времени на перемещение деталей между участками обработки. 
Кроме того, в традиционном технологическом процессе 
склеивание, обводка контуров детали и вырезание ее по 
контуру выполняются со значительными затратам и ручного 
труда. При лазерной технологии оператор лишь контро­
лирует процесс.

С ледует отметить еще одно немаловажное преимущество 
лазерной технологии: при переходе на изготовление новой 
детали по традиционной технологии необходимы пере­
наладка оборудования, обучение обслуживающ его персо­
нала и т. д., а при лазерной технологии требуется лишь 
поменять программу ЧПУ двухкоординатного стола. Срок 
окупаемости лазерной техники в деревообрабатывающ ем про­
изводстве составляет, по данным зарубежных фирм, 
1,5—3 года.

Рис. 2. Д еталь боковины кресла, изготовленная с примене­
нием лазера

детали по сложному контуру позволила почти вдвое со­
кратить число выполняемых операций и увеличить произ­

В ы в о д ы

О бработка лазерным лучом не оказы вает существенного 
влияния на физико-механические свойства детали, тогда как 
после механической обработки деталь требует ряда дополни­
тельных операций.

Л азер н ая  обработка не вызывает износа инструмента (при 
традиционной же периодически необходимы заточка или з а ­
мена режущ его инструмента).

В озмож ность транспортирования луча по сложным траекто­
риям на значительные расстояния при низких энерго­
затратах  на его перемещение позволяет полностью авто­
матизировать процесс обработки детали, сократив при этом 
до минимума занимаемую технологическим оборудованием 
площ адь.

Бесш умная работа лазерного луча позволяет улучшить 
эргономические показатели процесса обработки и повысить 
культуру производства в целом.

УДК 674.81 7-41 =684.4.059.1

Стойкость защитно-декоративных покрытий древесноволокнистых 
плит в атмосферных условиях
С. Н. ЗИГЕЛЬБОЙМ — ВЛТИ, В. С. ОБСЕДШЕВСКИЙ —  В Н И И древ

Широкое использование древесноволокнистых плит (Д В П ) 
с защитно-декоративным покрытием в производстве стан ­
дартных домов (для стеновых панелей, наружных дверей), 
торговых киосков, фургонов требует обоснованной системы 
оценки стойкости покрытий плит при эксплуатации их в атм о­
сферных условиях. В настоящ ее время нет стандарта на 
метод определения стойкости покрытий в атмосферных усло­
виях, который учитывал бы' специфические свойства древес­
ной основы. Согласно ГОСТ 6992—68 «М атериалы л ак о ­
красочные. Метод определения устойчивости покрытия в 
атмосферных условиях» оценивать стойкость покрытий ме­
талла, древесины и бетона следует по изменению декора­
тивного вида и защитным свойствам. Изменение декора­
тивного вида определяют по таким разруш ениям, как

потеря блеска, изменение цвета, бронзировка, белесова­
тость, грязеудерж ание. Стойкость защитных свойств опре­
деляю т по таким видам разрушений, как меление, выветри­
вание, растрескивание, отслаивание, пузыри, сыпь, коррозия. 
Причем в первом случае пользуются пятибалльной, во 
втором — восьмибалльной шкалой.

О ценка стойкости покрытия в баллах носит зачастую 
субъективный характер: не всегда можно подразделить
виды разруш ений. На наш взгляд, лучшим является метод, 
предусмотренный в СТ СЭВ 1767--79 «М атериалы лако­
красочные. Определение устойчивости покрытий на металли­
ческой поверхности в атмосферных условиях». Сейчас этот 
метод внесен и в ГОСТ 6992—68. В указанном стандарте 
степень изменения декоративных свойств покрытий оцени­
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вают по изменению блеска, изменению цвета, грязеудерж а- 
нию и мелению, а степень изменения защ итны х свойств — 
по площ ади разруш ения (независимо от вида разруш ений) 
и по разм ерам  разруш ения. С остояние покрытия х ар ак те­
ризуется обобщенной количественной оценкой, вычисляемой 
по относительным оценкам и коэффициентам весомости 
каж дого вида разруш ения. При этом обобщенную  оценку 
состояния декоративного вида покрытия А Д  находят по и з­
менению блеска {Б) ,  цвета ( Ц ) , грязеудерж анию  (Г) ,  
мелению (М)  и подсчет ведут по формуле

Л Д = 0 ,З а 5  +  0 ,З а Я + 0 ,1 а Г + 0 ,З а М , (1)

где а — относительные оценки изменения блеска, цвета, 
грязеудерж ания и меления;

0,3 и 0,1 — коэффициенты весомости.
Обобщенную оценку состояния покрытия по защ итным 

свойствам даю т по оценкам изменения блеска, цвета, грязе­
удерж ания, меления, площ ади растрескивания (Р) ,  отслаи­
вания (С ), пузырения (Я ) ,  коррозии (К)  и по разм еру по­
вреж дения (Л Р ).  Подсчет обобщ енной оценки защ итны х 
свойств А З  ведут по формуле

А 3 =  0 ,0 3 а Б + 0 ,0 3 а Я + 0 ,0 1 а Г + 0 ,0 3 а М + 0 ,1 а Р +
+ 0 , \ а С + 0 , \ а П + 0 , З а К + 0 , З а Л Р ,  (2)

где а  — относительные оценки соответствую щ его 
дефекта;

0,03; 0,01 и т. д. — коэффициенты весомости.
М етод, описанный в СТ СЭВ 1767— 79, привлекает воз­

можностью количественно оценить состояние покрытия. 
Если значение обобщенной оценки А Д  или А З  близко к еди­
нице, такое покрытие претерпело незначительные изменения 
и является хорошим; если А Д  или А З  близко к нулю, такое 
покрытие претерпело значительные изменения.

Наблю дения за  состоянием покрытий Д В П , вы держ анны х 
на климатической площ адке (результаты  этих испытаний 
приведены д ал ее ), показали, что декоративный вид покрытий 
характеризуется не только изменением блеска, цвета, грязе- 
удерж анием и мелением, но такж е выпучиванием отдельных 
крупных неразмолотых частиц. Защ итны е свойства х а р ак ­
теризую тся растрескиванием и отслаиванием  покрытий. П у­
зырей и сыпи в покрытиях не обнаруж ивалось. Коррозии 
покрытий древесных материалов вообщ е быть не может.

Следует отметить, что такой эф ф ект, как  меление, 
СТ СЭВ 1767— 79 относит к характеристике декоративны х 
свойств, а ГОСТ 6992— 68 — к характеристике защ итны х 
свойств.

Нами предлагается система обобщенной оценки состояния 
покрытий Д В П , которая базируется на ГОСТ 6992— 68, 
СТ СЭВ 1767— 79 и на результатах  наш их наблю дений за  
состоянием покрытий, экспонировавш ихся на открытом воз­
духе. М етодика подготовки и проведения испытаний иден­
тична рекомендуемой ГОСТ 6992— 68. Виды изменений по­
крытий установлены на основе наблюдений, при этом со­
стояние покрытий характеризуется обобщенными оценками: 
по декоративным и защ итны м свойствам. Обобщ енные оценки 
вычисляют по относительным оценкам изменения разл и ч­
ных свойств покрытия и коэффициентам весомости этих 
свойств, которые были приняты по аналогии с приведенными 
в СТ СЭВ 1767— 79 (с некоторыми отклонениями).

О тносительная оценка 
свойств дана  в табл. 1.

степени изменения декоративных

Т а б л и ц а  1

Б а л л

И зм ен ен и е Г ря- 
зе -  

у д е р ­
ж ан и е  
(в и з у ­

а л ь н о )

М е ­
л ение

(в и ­
з у а л ь ­

но)

М ест­
ное
в ы ­

п учи ­
вание

О т н о с и ­
т е л ь н а я
о ц ен ка

аб л е с к а ,
о//о

ц вета
(в и з у а л ь ­

но)

1 Д о  20 Н е о п р е д ел я л о с ь О т су тств у ет 1,0
2 20— 40 Н езн ач и тел ь н о е Н езн ач и тел ь н о е 0,7
3 4 0 — 60 З н а ч и те л ьн о е З н а ч и те л ь н о е 0,5
4 6 0 — 80 С и льн ое С и льн ое 0,1
5 Б о л ее  80 О ч ен ь  си льное О ч ен ь  си льное 0,0

О тносительная оценка степени изменения защ итны х свойств 
д ана  в табл . 2.

Т а б л и ц а  2

Б а л л
П л о щ а д ь  р азр у ш ен и я  

(р ас т р е с к и в а н и е , 
о т с л а и в а н и е ) ,  %

О тн о си тел ьн ая  
о ц ен ка  а

1 0 1,0
2 Д о  5 0,8
3 5 — 25 0,4
4 2 5 — 50 0,2
5 Б о л ее  50 0,0

В табл. 3 дана относительная оценка степени изменения 
защ итны х свойств по разм ерам  разруш ения.

Т а б л и ц а  3

Б а л л
Р а с т р е с к и в а н и е  
и о тсл аи в ан и е  

(в и зу а л ь н о )

О тн о си ­
т е л ь н а я
о ц ен ка

а

1 О т су тств у ет 1
2 В ер х н его  сл о я  при увели чен ии  в 4 р а за 0 ,9
3 То ж е, н ево о р у ж ен н ы м  гл азо м 0,7
4 Д о  грун товки 0,3
5 Д о  о к р а ш и в а ем о й  поверхности 0

Коэффициенты весомости в обобщенной оценке состояния 
покрытия приведены ниже (в числителе — по декоративным, 
в знам енателе — по защ итным свойствам):

Б л е с к  (Б)  ........................................................................................ ......................0 ,3 /0 ,0 3
Ц в е т  ( Ц )  ...................................... ........................................................................0 ,3 /0 ,0 3
Г р я з е у д е р ж а н и е  ( Г ) . . . . . . . .  . . . . . . • 0 ,1 /0 ,0 1
М е л ен и е  ( Af) ............................................................... ................................................. 0 ,1 /0 ,0 1
М е ст н о е  в ы п у чи ван и е  (В ) .......................................................................... 0 ,2 /0 ,0 2
Р а с т р е с к и в а н и е  ( Я ) ....................................................................................................  /0 .2
О т с л а и в а н и е  (С ) ................................ ..........................................................................  — /0 ,4
Р а з м е р  р а зр у ш ен и я  ( Л Р )  ........................................................................................ — /0*3

О бобщ енные оценки состояния покрытия вычисляли по 
формулам:

/4 Д = 0 ,З а й  +  0 ,З а Ц + 0 ,1 а Г + 0 ,1  а М + 0,2аВ ; 

А З = 0 , \ А Д + 0 , 2 а Р + 0 А а С + 0 , З а Л Р .
Состояние покрытия характеризуется обобщенной оценкой 

(в числителе — по декоративным, в знам енателе — по 
защ итны м свойствам ).

Х о р о ш е е ................................................... ( 0 , 7 < Л Д ^ 1 ) /  (0 ,8 < с ^ 4 3 ^  1)
У д о в л е т в о р и т е л ь н о е .........................  ( 0 ,4 < Л Д ^ 0 ,7 )  /  (0 ,5 < С /4 3 ^ 0 ,8 )
Н е у д о в л е т в о р и т е л ь н о е  ( 0 ^ / 4 д ^ 0 ,4 ) / ( 0 < 1 > 1 3 ^ 0 ,5 )
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Д В П  с лакокрасочны м покрытием испытывались на атм о­
сферной площ адке, располож енной на крыше двухэтаж ного 
здания. П лощ адка была оборудована стендами, конструкция

1385 г. 1986 г. 1967г.

Изменение обобщенной оценки А Д  и А З  покрытий Д В П  
при выдержке в атмосферных условиях ( I —V — шифр покры­

тия в соответствии с табл . 5)

которых обеспечивала свободное стекание воды. Экраны  стен­
дов, на которых крепились испытуемые образцы , р асп о­
лагались на высоте 0,5 м от крыши под углом 45° к гори­
зонту и были направлены  на юг. И спы тывались одно­
слойные и двухслойные образцы  (250X 250 мм), полученные 
путем склеивания двух плит сеточными сторонами. С клеи­
вание осущ ествлялось карбамидополивинилацетатны м  клеем 
(при соотношении смол К Ф Б и П В А Д  50:50 с добавлением 
10%  щавелевой кислоты ). . Сеточную сторону однослойных 
образцов покрывали слоем композиционной олифы, кромки — 
олифой,- а затем эмалью  ПФ-115.

Закрепленные легко отгибаемыми скобами образцы  на 
стендах были выставлены в ф еврале 1985 г. После ф орм и­
рования покрытий образцы  вы держ ивали в помещении в те ­
чение 7— 10 сут, после чего было сделано описание внеш ­
него вида покрытий. Контрольные образцы  хранились в з а ­

крытом ящ ике и служ или для дальнейш его сопоставления 
с испытуемыми покрытиями.

Д л я  испытаний отбирали по три-четыре образца каждого 
вида, затем  готовили карточку, в которой отраж али про­
грамму испытаний, результаты  периодических осмотров и 
расчет обобщенной количественной оценки. Осмотр про­
водили 1 р аз в 1— 2 мес. Д л я  этого образец снимали со 
стенда и определяли степень меления, после чего половину 
поверхности образца  протирали влаж ной губкой, высуши­
вали, затем  на вымытой половине определяли блеск, из­
менение цвета, грязеудерж ание и наличие местных вы­
пучиваний. О стальные разруш ения фиксировали по всей 
площ ади образца.

Х арактеристика покрытий Д В П , подвергавш ихся выдержке 
на открытом воздухе, при свободном креплении образцов,
приведена в табл. 4

Т а б л и ц а  4

Ш ифр Тип Д В П Вид Л ак о к р а с о ч н ы е
о б р а зц а о б р а зц а м атер и ал ы

I т О днослойны й Г рунт ГФ -0119, Э м ал ь  П Ф -115
II т Д ву х сл о й ны й То ж е
III т О днослойны й Г рунт ГФ -0119, Э м ал ь  М Ч-181
IV т То ж е Грунт ГФ -0119, Э м ал ь  М Л -12
V ст » Грунт Г Ф -0119, Э м ал ь  П Ф -115

Изменения состояния покрытий наблю дались в течение 
25 мес. Расчетам и были найдены обобщенные показатели 
состояния покрытий А Д  и АЗ,  которые приведены в табл. 5 
(в числителе — через ]|2 мес, в знаменателе — через 25 мес) 
и на рисунке.

Т а б л и ц а  5

Ш ифр П о кр ы ти е Тип о б р а зц а

П о свой ствам

д екорати вн ы м
( А Д )

защ итны м
( АЗ )

I П Ф -115 Т (од нослой н ы й ) 0 ,6 2 /0 ,3 8 0 ,9 6 2 /0 ,6 4
11 П Ф -115 Т (д ву х сл о й н ы й ) 0 ,7 4 /0 ,5 5 0 ,9 7 4 /0 ,7 2

III М Ч-181 Т (од нослой н ы й ) 0 ,7 3 /0 ,5 2 0 ,9 7 3 /0 ,8 2
IV М Л -1 2 То ж е 0 ,6 7 /0 ,4 4 0 ,9 6 7 /0 ,6 6
V П Ф -1 15 С Т (од нослой н ы й ) 0 ,6 8 /0 ,5 0 ,9 6 8 /0 ,6 8

А нализируя приведенные данные, получаем следующую 
картину. Состояние покрытий по декоративным свойствам 
изменяется в течение года довольно заметно. Наименее 
стойки покрытия эмалью  ПФ -115 (однослойные образцы из 
Д В П  Т ). И з хорошего в удовлетворительное состояние 
(Л Д < 0 ,7 )  эти покрытия переходят через 5 мес. Более 
стойки покрытия двухслойных образцов (через 1 год вы­
держ ки они остаю тся в хорошем состоянии, т. е. А Д > 0,7), 
поскольку у этих образцов не появляется местного выпучи­
вания. Н аиболее стойки по декоративным свойствам по­
крытия эмалью  М Ч-181, менее стойки — эмалью  М Л-12.

Защ итны е свойства покрытий в течение года изменялись 
в меньшей степени. Состояние всех покрытий было хорошим 
(Л 3 > 0 ,8 ) .

Х арактерно, что состояние покрытий заметно ухудшилось 
в сентябре — ноябре (т. е. в период значительного у вл аж ­
нения) .

Ч ерез два года испытаний все покрытия по декоративным 
свойствам перешли в р азряд  удовлетворительных (0 ,4 < Л Д ), 
как и по защ итным (кроме покрытия эмалью  МЧ-181, кото­
рое осталось хорош им ).
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Измельчение лесосечных отходов в зубчато-ситовой мельнице
П. А. БЕХТА —  У к р Н И И М О Д ,  Б. В. ПУЧКОВ —  В Н И И др ев

У Д К  6 74 .8 1 5 -4 1 .0 2 :6 2 1 .9 2 6

Повышение качества древесноструж ечных плит из лесосечных 
отходов неразрывно связано с соверш енствованием методов 
их измельчения в качественные технологические частицы. О д­
ним из таких методов является измельчение древесины в зуб­
чато-ситовой мельнице.

В настоящ ей статье приводятся результаты  исследований 
оптимальных режимов измельчения щепы из лесосечных от­
ходов в зубчато-ситовой мельнице, созданной на базе  центро­
беж ного струж ечного станка Д С -7 . Щ епу получали, изм ельчая 
лесосечные отходы на передвижной рубительной маш ине фин­
ской фирмы «К архула».

П редварительными исследованиями было установлено, что 
для улучш ения качества Д С П  при измельчении щепы в л а ж ­
ностью 80— 90 % в зубчато-ситовой мельнице необходимо при­
менять сита с отверстиями размером 8 X 3 0  мм (это учиты ва­
лось при проведении настоящ их исследований).

Средний слой Д С П  ф орм ировался из струж ки, полученной 
измельчением тонкомерной и низкокачественной древесины на 
стружечном станке Д С -6  при выставке ножей 0,6 мм. Ф ракцион­
ный состав стружки приведен ниже:

Номер фракции . .
Содержание фракции, %

— /10 
1,0

1 0 /7
3,8

7 /5  5 / 3  3 /2  2 /1  1 /0
9,1 3 0 ,6  2 7 ,0  16,5 12,0

В лабораторны х условиях прессовали трехслойные Д С П  тол­
щиной 15,5 мм и плотностью 700 к г /м 3. С одерж ание связую ­
щего (смола КФ -М Т концентрацией 55 % ) во внутреннем слое 
составляло 8,5 % , влаж ность частиц внутреннего и наружны х 
слоев была соответственно 2— 4; 6— 8 % . Т ем пература прес­
сования составляла 433 К, продолж ительность прессования — 
0,38 мин/мм, давление прессования — 3 М П а, продолж и­
тельность выдержки осмоленных частиц перед запрессовкой 
наружного слоя — 60, а внутреннего — 40 мин.

Качество плит оценивалось пределом прочности при с та ­
тическом изгибе и ш ероховатостью  поверхности. Кроме того, 
определялся предел прочности при растяж ении перпендику­
лярно пласти. Ф изико-механические испытания плит прово­
дились по методике ГОСТ 10635—78, 10636— 78 и 7016— 82.

В олокнистая струж ка для форм ирования наруж ны х слоев 
оценивалась фракционным составом и геометрическими р а з ­
мерами. Уровни и интервалы варьирования исследуемых ф ак ­
торов представлены в табл. 1.

В качестве плана эксперимента был принят композиционный 
трехуровневый симметричный план В4. В м атрицу планиро­
вания вошли только количественные факторы, а влияние ка­
чественного ф актора (вид сырья) решено было исследовать 
только при проведении опытов в центре эксперимента.

П осле проведения регрессивного анали за  в полном объеме 
получены следующ ие адекватные математические модели:

У \ =  18 ,734+0,394Х , +  1,106Х3— 0,867Х4— 1,174X 1+ 0,487X ^2;
(1)

К2= 0 ,5 2 9+ 0 ,0227Л :3+ 0 ,021X 4+ 0,0252X ^2, (2)
где Y 1 и У2 — соответственно пределы прочности при стати­

ческом изгибе и при растяж ении перпендику­
лярно пласти, М П а;

Х |, Хг, Хз, Х4 — ф акторы  (согласно табл. 1).
Н а рисунке показаны  зависимости предела прочности плит 

при статическом изгибе от каж дого из варьируемых ф ак ­
торов, построенные по уравнению (1).

Т а б л и ц а  1

Фактор

Нор-
мали-

30-
ван-
ное

обо­
зна­

чение
фак­
тора

Уровень
варьирования

фактора
Ин­
тер­
вал

варь­
иро­

вания
фак­
тора

ниж­
ний

( - D

ОС­
НОВ­
НОЙ
(0)

верх­
ний

(+D

Высота зубьев над по­ х , Г 2 3 1
верхностью сита, мм

Угол заточки зубьев, град х2 40 4 5 50 50
С одерж ание связую щ его Хз 8 10 12 2

в наруж ны х слоях, %
Д о л я  наружны х слоев в х4 40 50 6 0 10

общ ей массе плиты, %
Вид сырья Щ епа, струж ка

З ависим ость предела прочности плит при статическом изгибе 
от высоты выступа зубьев над поверхностью сита /г, угла 
заточки зубьев а, содерж ания связую щ его в наружны х слоях 

К сы и доли наружны х слоев в общ ей массе плиты К ст

А нализ полученных результатов позволил сделать следую­
щие выводы. Н аибольш ее влияние на показатели механи-
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Т а б л и ц а  2

В ы ­
со т а  
в ы ­
с т у ­

па 
з у б ь ­

ев 
н ад  
п о ­

в е р х ­
ностью  

с и т а , 
м м

Угол
з а ­

т о ч ­
ки

з у б ь ­
ев ,

гр ад

Ф ракц и он н ы й  с о с т а в  части ц ,
%

С р ед н и е р а з ­
меры  части ц , 

мм

5 /3 3 /2 2 /1 1 /0 ,5
0,5

0 ,25
0,25

0
Д л и ­

на
Ш и ­
рина

Т о л ­
щ ина

•40 13,7 27,7 27,2 10,7 11,1 9,6 4,94 0,84 0,40
1 45 10,4 30,5 30,4 1 1,0 9,2 8 ,5 5,06 0,86 0,40

50 11,4 27,0 28,8 11,9 11,4 9 ,5 4,75 0,85 0,39
40 12,0 27,3 26,9 12,1 11,1 10,6 4,74 0,89 0,39

2 45 8,8 30,5 30,2 11,7 10,1 8,7 4,99 0,83 0 ,39
50 1 1,3 28,3 29,0 12,0 9,6 9,8 4,89 0,87 0,39
40 10,7 26,1 26,5 12,2 11,6 12,9 4,42 0,86 0,38

3 45 9,5 31,0 29,3 1 1,3 9,5 9,4 4,88 0,87 0,38
50 14,6 29,5 26,4 10,6 9,8 10,1 5,04 0,97 0,41

и пылевидных древесных частиц. Слишком острые зубья (40°) 
способны перерезать волокна под различными угламй, что 
отрицательно влияет на прочностные свойства ДСП!

В табл. 3 приведены результаты  исследований влияния ви­
да измельчаемого сырья на качество древесных частиц и 
Д С П , изготовленных из них.

Ш ероховатость поверхности плит при использовании для 
наружных слоев волокнистой стружки зависит от вида сырья и 
примерно одинакова (23—90 мкм), ш ероховатость контрольных 
плит — 220 мкм.

И з табл. 3 видно, что при измельчении сухого материала 
образуется наибольш ее количество пылевидных частиц и 
наименьш ее толстых. О братная картина наблю дается при сы­
ром м атериале. Однако необходимо отметить, что более ка­
чественные волокнистые частицы образую тся при измельче­
нии сырья повышенной влаж ности. Это подтверж дается дан ­
ными механических испытаний Д С П . Плиты с м аксим аль­
ным пределом прочности при статическом изгибе получены 
из м атериала влаж ностью  80— 90 % . Именно при такой в л аж ­
ности осущ ествляется наиболее качественное разделение древе­
сины по межволоконным связям , а волокна при этом повреж ­
даю тся значительно меньше.

Т а б л и ц а  3

Х а р а к т ер и с т и к а  в олокн и стой  стр у ж ки

И зм ельчаем ы й Тип и зм ел ь ч аю щ его  
о б о р у д о в а н и я

В л а ж ­
ность

Ф ракц и о н н ы й  с о с т а в , % С редн и е  р а з м е ­
ры, мм

прочн
плит.

ости
М П а

Ш е р о ­
х о в а ­
тость

% 7 /5 5 /3 3 /2 2 /1 1 /0 ,5 0 ,5 /0 ,2 5 0 ,2 5 /0 Д л и ­
на Ш и ­

рина
Т ол­
щ ина

а изг °_L

по­
вер х ­

ности,
мкм

Щ епа из л е с о се ч ­
ных о тходов при 
Т =  28 3 — 298 К

З у б ч а т о -с и т о в а я
м ельн и ц а

8 0 — 90 - 8,8 30,5 30,2 11,7 10,1 8 ,7 4,99 0,83 0,39 19,2 0,560 60

То ж е, при 
Т =  2 6 3 —248 К 
С тр у ж к а  от стан ка  

Д С -6 :

То ж е 8 0 — 90 8,8 24,1 30,8 15,2 10,8 10,3 4,31 1,2 0,54 14,5 0,558 90

сухая » 5 — 6 _ 1,1 13,4 31,8 19,4 19,8 14,5- 2,73 0,5 0,24 15,8 0,548 24
сы рая » 8 0 — 90 - 3,5 24,4 36,6 15,4 12,4 7,7 3,83 0,56 0,22 17,2 0,598 23

Щ епа из лесосечны х 
отходов при 
Т =  283 - 2 9 8  К

С тан о к  Д С -7 8 0 — 90 1,7 24,8 33,2 24,1 8,4 5,3 2 ,5 18,0 0,595 220

ческих свойств Д С П  оказы вает количество добавляем ого свя ­
зующего: чем больше связую щ его добавляется к струж ке на­
ружного слоя, тем выше показатели механических свойств плит, 
поскольку частицы в больш ей степени обволакиваю тся плен­
кой связующего. О днако стоимость связую щ его составляет 
25—30 % стоимости плит, поэтому с увеличением расхода 
связующего повыш ается и стоимость плит.

Из рисунка видно, что увеличение содерж ания связую ­
щего с 8 до 12 % (при доле наруж ны х слоев в общ ей массе 
плиты 6 0 % )  повышает предел прочности плит при статиче­
ском изгибе с 17,2 до 19,4 М П а. Примерно такое ж е повы ш е­
ние будет, если доля наруж ны х слоев уменьш ится с 60 до 40 % 
при содержании связую щ его 8 % . Таким образом , прочность 
плит целесообразнее повы ш ать за  счет уменьш ения доли на­
ружных слоев, а не содерж ания связую щ его.

Предел прочности при статическом изгибе с увеличением 
высоты выступа зубьев над поверхностью сита с 1 до 3 мм 
возрастает для угла заточки зубьев 45 и 50°, а для угла 
40° предел прочности уменьш ается, что связан о  с качеством 
древесных частиц, характеристика которых, зави сящ ая  от угла 
заточки зубьев и высоты выступа их над поверхностью сита, 
представлена в табл. 2. Если высота выступа зубьев умень­
шается с 3 до 1 мм, то радиальны й зазор  меж ду билами 
крыльчатки и зубьями увеличивается, в результате образую т­
ся более грубые нерасщ епленные частицы и ум еньш ается ко­
личество частиц мелких фракций.

С увеличением угла заточки зубьев (до 46°) предел прочности 
плит при статическом изгибе повы ш ается до м аксимального 
значения, а затем несколько сниж ается. . При увеличении 
угла заточки зубьев от 40 до 46° образуется меньше грубых

Измельчение промороженной щепы не дает ж елаемы х резуль­
татов, поскольку пром орож енная древесина разделяется как по 
межволоконным связям , так  и по волокнам, повреждая их. 
Кроме того, при измельчении мерзлой древесины образуется 
значительное количество грубых частиц. Все эти факторы пони­
ж аю т прочность Д С П .

И змельчение щепы в зубчато-ситовой мельнице дает стружку 
более качественную (а следовательно, повышает и качество 
плит), чем измельчение резаной стружки. Вместе с тем следует 
отметить, что энергетические затраты  на измельчение стружки 
в такой мельнице значительно меньше, чем при измельчении 
щепы.

Х а р а к т е р и с т и к а  с т р у ж к и ,  п о л у ч а е м о й  н а  
с т а н к е  Д  С-7 и з  т е х н о л о г и ч е с к о й  щ е п ы

Д л и н а ,  м м .............................................................................................................................15— 30
Т о л щ и н а , мм ................................................................................................................ 0 ,4 — 0,8
Ш и р и н а , м м ..................................................................... .................................................  3 —8
О р и ен ти ровочн ы й  ф рак ци он н ы й  с о с т а в , % :

1 0 / 3 .............................................................................................................................80 — 90
3 / 0 ............................................... ... ...............................10— 20

В ы в о д ы

Применение зубчато-ситовых мельниц для измельчения лесо­
сечных отходов позволяет значительно улучшить качество по­
верхности Д С П  без снижения их прочности.

Оптимальными условиями изготовления Д С П  из волокнистой 
струж ки, полученной измельчением лесосечных отходов в зуб­
чато-ситовой мельнице, следует считать: размер отверстий сита 
8 X 3 0  мм, высоту выступа зубьев над поверхностью сита 3 мм, 
угол заточки зубьев 46°, содерж ание связую щ его в наружных 
слоях 12 % , долю наружны х слоев в общ ей массе плиты 40 %.
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Полиизоцианат «К» в качестве связующего древесностружечных 
плит
Н. Н. ФИРСОБ, В. И. АЗАРОВ, С. П. ТРИШИН

Олигомерные смеси на основе 4,4 '-ди- 
фенилм етандийзоцианата (М Д И ) при­
меняются в качестве связую щ его за  ру­
бежом примерно с 1974 г. М Д И  обеспе­
чивает стабильное склеивание древес­
ных частиц в процессе горячего прес­
сования и позволяет при неизменных 
прочностных свойствах снизить объем ­
ную массу плит на 10— 15 % против 
объемной массы плит на фенольной смо­
ле [1]. На основе М Д И  получаю т пли­
ты, отвечаю щ ие требованиям  строитель­
ства. Отечественным аналогом  М Д И  я в ­
ляется полиизоцианат «Б» [3]. О снов­
ные недостатки такого связую щ его — 
его высокие токсичность и стоимость 
[2, 4].

С целью сниж ения токсичности из 
исходного полиизоцианата «Б» в ы р аб а ­
тываю т полиизоцианат «К» (П И Ц  
«К »), в котором нет токсичных фенил- 
изоцианата и хлорбензола, а со д ер ж а­
ние диизоцианатов уменьшено в 2—1
2,5 р аза . В диапазоне 20— 200 °С такой 
продукт практически не имеет токсич­
ных выделений, хотя некоторое сен­
сибилизирующ ее воздействие его при 
попадании на кож у сохраняется [5].

Х арактеристика П И Ц  «К» в соответ­
ствии с ТУ 113-03-29-11— 83 приведена 
ниже, мае. % :

С о д е р ж а н и е  4 ,4 '-д и ф е н и л м е т а н -
д и и зо ц и а н ат а  ................................ 2 0 — 30

Н ал и чи е  N C O - г р у п п ......................... Не м енее 24
Д о л я  тр е х ъ яд е р н ы х  и зо ц и а н а ­

то в  ................................  Не б о л ее  30

П И Ц  «К» представляет собой смесь 
дифенилметандиизоцианата с высоко­
молекулярными соединениями, которые 
являются продуктами его полим ериза­
ции, сшитыми по группам (СНг — и — 
NCO) типа:

OCN —< f 3 ~ СН- 

6
NC0

ch2- 0 - n=9“

0 C N - < ^ 3 -  СН2

NCO

О- • с н ,

где п — 1, 2, 3, 4, 5 и т. д.

Ц елью  данной работы было исследо­
вать возмож ность использования П И Ц  
«К» в качестве связую щ его и отрабо­
тать технологию производства древес­
ностружечных плит (Д С П ) .

Адгезионную прочность клеевых сое­
динений массивной древесины опреде­
ляли по методике [6]. Склеивание 
осущ ествлялось в прессе по режимам, 
близким к реж имам горячего прессо­
вания Д С П .

В результате испытаний клеевых 
соединений на скалы вание установлено, 
что с повышением температуры от 160 
до 200 °С и вы держки от 5 до 15 мин 
прочность склеивания увеличивается. 
Н аибольш ая прочность (6—6,5 М П а) 
обеспечивается: при температуре плит 
пресса 180 °С и продолжительности 
склеивания 15 мин; при температуре 
200 °С и вы держке 10 мин. Р азб ав л е ­
ние П И Ц  «К» ацетоном (10 % от м ас­
сы П И Ц  «К») увеличивает прочность 
склеивания до 7 М П а. Это может быть 
объяснено увеличением смачивающ ей 
способности связую щ его, а такж е уг­
лубленной пропиткой поверхностных 
слоев древесины.

Известно, что ароматические поли­
изоцианаты  имеют повышенную водо­
стойкость, а изоцианатны е группы мо­
гут связы вать свободную влагу. Таким 
образом, появляется возмож ность скле­
ивания материалов с повышенной в л аж ­
ностью и получения плит повышенной 
водостойкости.

Склеивание массивной древесины 
различной влаж ности (3— 2 5 % )  пока­
зало, что при склеивании образцов 
влаж ностью  до 20 % адгезионная проч­
ность не только не сниж ается, но и 
д аж е  увеличивается на 5— 8 %.

Д остаточно вы сокая клеящ ая способ­
ность П И Ц  «К» позволила предполо­
жить, что его можно использовать как 
связую щ ее при получении Д С П . Одно­
слойные плиты из технологической 
струж ки, полученной на станках Д С -6 
и высушенной в технологическом потоке 
цеха Д С П , прессовали при следующем 
режиме:

Т е м п е р а т у р а  плит п р есса  Г, °С  180 и 200
Д а в л е н и е  п р ессо в ан и я  р,  М П а 2 ,8— 3
П р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  п р е с со в а ­
н и я  т ,м и н /м м  . . 0,4
В л а ж н о с т ь  д р евесн ы х  ч а с ­
ти ц  V/, % ...................................... ......  . 6 — 10
Р а с ч е т н а я  п л о тн о сть  плит q, 
к г /м 3 . . . ■ . . . . 750
Т о л щ и н а  плит, м м ..................... 20
К о л и ч е с т в о  с в язу ю щ е го  Р,  % 2 ,5 — 10

В табл. 1 приведены физико-меха- 
нические свойства Д С П . Из табл. 1

Т а б л и ц а  1

С в о й ств а

Т е м ­
пе-
ра-

С о д ер ж ан и е
св язу ю щ его ,

° //О
плит ту-

ра,
°С 2,5 4 6 8 10

П ред ел  
п ро чн о ­
сти, М П а: 

при 
с т а т и ­
ческом  
изгибе 200 22,5 26,1 30,6 34,0 3 6 ,0

180 22,0 25,7 28,5 30,7 31,8
на 200 0,75 1,02 1,26 1,44 1,54
отры в 180 0,60 0,82 1,00 1,15 1,26
п ерпен­
д и к у ­
л яр н о
п ласти

В одопогло- 200 74 65 56 48 44
щ ение,
О/

180 85 76 63 59 54
/о

Р а з б у х а ­ 200 35 23 18 13 12
ние, % 180 42 34 23 18 17

видно, что при расходе связую щ его бо­
лее 4 % плиты по прочностным пока­
зателям  соответствуют требованиям  
ГОСТ 10632—77 (к плитам П -3).

При снижении температуры прессо­
вания до 180 РС плиты значительно 
теряю т прочность и гидрофобные свой­
ства.

Приведенная в табл. 2 зависим ость 
свойств плит от плотности ( Р = 6 % , 
Т =  200 °С) показы вает, что при очень

Т а б л и ц а  2

С в о й с т в а  плит
П л о тн о сть , кг/ ма

600 700 800 900

П р ед ел  прочн ости , 
М П а :

при с т ати ч еск о м 21,2 24,4 31,3 36,8
изгибе
на о тр ы в  перпенди^ 0,72 0,88 1,20 1,34
ку л яр н о  п ласти  

В о д о п о гл о щ ен и е , % 75 65 54 32
Р а зб у х а н и е , % 21,1 21,9 21,5 18,7
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высоких прочностных свойствах (более 
30 М П а) и увеличенном до 6 %  р ас ­
ходе связую щ его гидрофобные п о к аза ­
тели плит недостаточны.

Д л я  улучш ения гидрофобных п о к аза ­
телей плит исследовали влияние количе­
ства вводимого в пресс-массу расплава  
параф ина. При этом удается зн ачи­
тельно снизить водопоглощ ение и р а з ­
бухание плит, однако на 3— 5 % сни­
ж аю тся и прочностные свойства. З а в и ­
симость свойств плит от количества 
вводимого в пресс-массу р асплава  п а р а ­
фина ( Р =  6 % ,  Т =  2 0 0  °С, Г с= 8 % ,  
р =  3  М П а, q = 7 5 0  к г / м 3) приведена 
в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Свойства
Количество парафина, %

0 0,5 1,0 2,0 3,0

П редел прочности, 
М П а:

при статическом 30,6 29,8 30,0 29,4 29,6
изгибе 

на отрыв перпен­ 1,26 1,19 1,16 1,12 1,10
дикулярно 
пласти 

Водопоглощение, % 56,0 16,5 13,1 9,7 8,7
Разбухание, % 18,0 6,7 5,2 4,0 3,5

В результате проведенных исследо­
ваний установлено, что П И Ц  «К» может 
служить эффективным связую щ им др е­
весностружечных плит. П лотность таких 
плит сниж ена, колебание влаж ности 
древесных частиц в пределах 6— 20 % 
при изготовлении плит не отраж ается  
на качестве, сниж аю тся трудо- и энерго­
затраты  на сушку древесины, повы ш а­
ется производительность сушильных а г ­
регатов.

Л абораторны е образцы  плит, изго­
товленные по рецептуре, приведенной 
в табл. 4, были направлены  во М Н И И Г 
имени Ф. Ф. Э рисм ана для  токсико­
логических исследований.

Т а б л и ц а  4

Расход связую щ его, % массы 
сухой древесины

О бразец

I III

Сухая смола КФ-М Т в слое:
наружном — 14
внутреннем — —

П И Ц  «К» в слое:
внутреннем 4 6
наружном 7 1

Кремнефтористый аммоний 4 4
во всех слоях

Парафин 1,2 1,2

Токсикологические испытания плит 
по методике М инздрава С С С Р пока­
зали, что полученные плиты не имеют 
токсичных выделений по изоцианату, 
формальдегиду и рекомендованы для 
опытно-промышленного производства 
(табл. 5).

Горьковский Д О З  №  1 ГП О  «Строй- 
деталь» выпустил опытную партию  плит

по рецептуре о бразца  III (но без П И Ц  
«К» в наружном слое и с уменьш ен­
ной до 2 мм его толщ иной ).

Т а б л и ц а  5

О б р а­
зец

Ф орм аль­
дегид Аммиак П олиизо­

цианат

20 °С 40 °С

иосм ио-4“ 20 °С 4*
.

О П

I Не обн а­
ружен

0,005 0,008 Не обна­
ружен

III 0,01 | 0,07 0,012 0,07 То же

Были получены плиты средней плот­
ностью 740 к г /м 3 при температуре плит 
пресса 180 °С, цикле прессования
10 мин. Ф изико-механические п о к аза ­
тели полученных плит:

Толщ ина, м м .................................. 20± 0 ’,9
6, к г /м - 1 .............................................. 740 ± 3 0
0 ИЗГ, М П а ........................................ 27,9—32,3
a i  , М Па (по наружному слою) 0,60—0,65
AW,  % ............................................. 9— 13
AS, % ............................................. 3,0 —4,4

Себестоимость плит на П И Ц  «К» не 
превыш ает себестоимости плит на смоле 
С Ф Ж -3014.

На основании проведенных исследо­
ваний разработаны  технические условия 
«Плиты древесноструж ечные понижен­
ной токсичности» и технологическая 
инструкция по их изготовлению.
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6. ГОСТ 15613.1—84. Д ревесина кле­
еная м ассивная. М етоды определения 
предела прочности клеевого соединения 
при скалы вании вдоль волокон.■— М.: 
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Новые книги
Стрижев Ю. Н. Автоматизация произ­
водства ф анеры .— 2-е изд., перераб. и 
доп .— М.: Л есн ая  пром-сть, 1987.— 
216 с .— Ц ена 70 к.

П риведена структура производствен­
но-технологического процесса, позво­
ляю щ ая обеспечить комплексную меха­
низацию  и автоматизацию  производства 
ф анеры  при минимальных зонах контро­
л я  и учета. Освещены способы авто­
м атизации подготовки фанерного 
сырья, производства сырого и сухого 
шпона, фанеры. И злож ены  основы тео­
рии АСУ отдельными операциями и 
производства фанеры в целом. Д ля ин­
женерно-технических работников дере­
вообрабаты ваю щ ей промышленности.

Сердечный В. Н., Быков Н. А., Хайму-
сов А. К. Нормы расхода топливно­
смазочных м атериалов в лесной и дере­
вообрабаты ваю щ ей промышленности: 
С правочник.— М.: Л есн ая  пром-сть, 
1987.— 280 с .— Ц ена 1 р. 50 к.

Приведены нормы расхода топлива и 
смазочных м атериалов для  лесозагото­
вительных, лесотранспортных и дерево­
обрабаты ваю щ их предприятий, мето­
дика расчета потребности в топливно­
смазочных м атериалах для всего обору­
дования, применяемого в отрасли, ос­
новные свойства нефтепродуктов. Д ля 
инженерно-технических работников 
предприятий лесной и деревообраба­
тываю щ ей промышленности.

Справочник по производству и приме­
нению арболита /  П. И. Крутов, 
И. X. Н аназаш вили , Н. И. Склизков,
В. И. С авин .— М .: Стройиздат, 1987.— 
208 с .— Ц ена 70 к.

Приведены общ ие сведения об арбо­
лите и его свойствах, о сырье, вяжущ их, 
химических и минеральных добавках 
для  производства арболита. И злож ена 
методика расчета сырья, материалов и 
состава арболитной смеси. Очерчена об­
ласть применения арболитных изделий 
и конструкций, даны  технико-экономи-^ 
ческие показатели производства и при-, 
менения арболита в строительстве. Д ля 
инженерно-технических работников 
промышленности строительных мате­
риалов.
Тарасов В. М., Езерский С. Н., Бол­
дин Н. Б. Ремонт деревообрабаты ваю ­
щего оборудования.— 2-е изд., пере­
р а б .— М.: Л есн ая  пром-сть, 1986.— 
240 с.— Ц ена 1 р. 10 к.

Рассмотрены организационные фор­
мы и централизация ремонтного произ­
водства, агрегатно-узловой метод ре­
монта, а такж е ремонт гидравлических 
и пневматических систем оборудования, 
поточных, автоматических и полуавто­
матических линий. Приведены способы 
сборки и покраски оборудования после 
ремонта. Д л я  инженерно-технических 
работников деревообрабатываю щ их 
предприятий.
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Экономить сырье, материалы ,  энергоресурсы

УДК 6 7 4 .0 9 3 .2 .0 6 .0 0 4 .1 5 :6 7 4 .2 1 :694

О повышении выхода заготовок для домостроения
И. С. МЕЖОВ, канд. техн. наук — В Л П О  «К остром алеспром »,  Ф. Н. КАРПУНИН, канд. техн. наук —  Костромской 
технологический институт

В озрастаю щ ие потребности народного 
хозяйства в древесных м атериалах в 
текущ ей и последующих пятилетках 
предусмотрено удовлетворить в основ­
ном за  счет экономного расходования 
древесины. В лесопильно-деревообраба- 
тывающем производстве важ нейш им 
направлением экономии древесины я в ­
ляется соверш енствование раскроя 
круглых лесом атериалов на пиломате­
риалы и заготовки. Особенно эф ф ек­
тивен продольный раскрой круглых л е ­
соматериалов на заготовки для стан ­
дартного домостроения, когда имеется 
возмож ность вы пиливать пилом атериа­
лы сечением, кратным сечению заго то ­
вок, или непосредственно по разм ерам  
заготовок. Т акая  технология лесопиле­
ния сокращ ает расход древесины при 
дальнейш ей переработке пилом атериа­
лов на детали домов.

О днако экономии древесины в произ­
водстве заготовок для домостроения 
препятствует ряд  ф акторов. И з них 
основной — несоответствие разм еров по 
длине круглых лесом атериалов, пред­
назначенных для продольной распилов­
ки, длинам заготовок с учетом их 
кратности. Н апример, по ГОСТ 9462— 71 
и 9463— 72 круглые лесом атериалы  для 
продольной распиловки поставляю тся 
на деревообрабаты ваю щ ие предприя­
тия двух длин — 4,5 и 6,5 м. Бревна 
диам етрам и до 16 см выпиливаю тся из 
вершинной части хлыста, поэтому более 
80 %  их поступает длиной 4,5 м. Из 
бревен этого диам етра для заводского 
домостроения выпиливаю т пиломате­
риалы сечением 5 0 X 8 0  мм, 50Х  
X  100 мм и 32Х  100 мм — для изготов­
ления балок, ферм, половой рейки. 
Разм ер  деталей  по длине регламенти­

руется принятым модулем и составляет 
от 2,4 до 3,6 м.

П иломатериалы для  вертикальных 
брусков панелей, балок перекрытия се­
чением 50X 130 и 5 0 X 1 5 0  мм выпи­
ливаю т из бревен диаметром свыше 
20 см длиной по больш ей части 6,5 м, 
тогда как доминирующ ие разм еры  по 
длине для пиломатериалов сечением 
50Х  130 мм составляю т 2,7 м, а сечением 
50X 150 мм — от 3,6 до 4,2 м. Как 
видим, длины распиливаемы х круглых 
лесоматериалов не соответствую т дли­
нам вырабатываемых заготовок (с уче­
том кратности), что приводит к боль­
шим потерям древесины.

Кроме рассмотренного недостатка, 
в существующей организации произ­
водства заготовок отмечается неэф ф ек­
тивность распиловки круглых лесом ате­
риалов на пиломатериалы традицион­

Д и а м е т р  
сы р ья  в 

верш и н е, П о с т а в  с бру со вко й
Вы ­
ход,

П и л о м а ­
те р и а л ы

тол щ и но й П о с т а в  б русово-сегм ентн ы й
В ы ­
ход,

П и л о м а ­
тер и ал ы

толщ и ной
см % свы ш е 

32 мм, %
% свы ш е

32 м м, %

16
,25— 100— 25 16— 5 0 — 16

50 74
100 2 5 Х  100— 3,5  м (2 )

1 — 1 — 1 1 — 1 —  1 1
50
2

16Х  100— 3,5  м (2 )
58 65

1 6 X 7 5 — 3 м (2)

18
2 5 — 100— 25 16— 5 0 — 16

52 59,5
100 3 2 X  100— 3,5  м (4)

61,4 Q9 *
2 — 1— 2 2 — 2 — 2 1

50
2

16Х  100— 3 ,0  м (4)

20
2 5 — 130— 25 16— 2 5 — 5 0 — 2 5 — 16

52,1 57,5
- 100 4 0 Х  100— 3 ,5  м (2 ) КО

2 — 1— 2 1 — 1 —  1 — 1 — 1 1
50
3

2 5 Х  100— 3 ,0  м (2 )
ОУ 82

16Х  100— 3,5  м (2 )

22 2 5 — 130— 25 16— 2 5 — 5 0 — 2 5 — 16
58 70

130 3 2 X  130— 3,5  м (2 ) ал
2 — 1— 2 1 — 1— 3 — 1 — 1 1 2 5 X  100— 3,0  м (4)
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50
3

1 6 X 7 5 — 3,0  м (2)
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2 5 — 150— 25 16— 2 5 — 5 0 — 2 5 — 16
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130 4 0 Х  130— 3,5  м ( 2 )

2 — 1— 2 1 — 1— 3 — 1 —  1 1
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3

3 2 X  100— 3 ,5  м (4)
59 96

16Х  100— 3 ,0  м (2 )
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2 5 — 150— 25 2 5 — 5 0 — 25

55,9 61
150 5 0 Х  100— 3,5  м ( 2 )

2 — 1— 2 2 — 3 — 2 1

50
3

3 2 Х  100— 3 ,5  м (4)
60 95

16Х  100— 3 м (2 )
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2 5 — 2 0 0 — 25 2 5 — 5 0 — 25
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50 2 5 Х  100— 3 ,0  м
4 25 X  150— 3 ,5  м ( 2 )

П р и м е ч а н и е .  В  с к о б к а х  у к а з а н о  ч и с л о  п о с т а в о в ,  ш т .
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ными способами — развальны м и 
брусово-развальным, при которых вы ­
ход специфицированных пилом атериа­
лов низкий: до 30 % пиломатериалов 
не могут быть использованы для вы­
работки заготовок требуемого сечения. 
Выход специфицированных пиломате­
риалов при выработке коротких и тол­
стых заготовок можно увеличить до 
20 % при распиловке развальны м спо­
собом, но тогда необходимы дополни­
тельные трудозатраты при ф орм ирова­
нии ширины заготовок, удалении и пере­
работке реек.

Одним из путей снижения расхода 
древесины при выработке заготовок и 
деталей деревянных стандартных до­
мов является организация склеивания 
кусковых отходов и некондиционных 
пиломатериалов по длине и толщине. 
Но для этой цели на существующих 
предприятиях необходимо создать спе­
циализированные цехи с отделениями 
сушки, раскроя, строгания и продоль- 
но-поперечного склеивания. При этом 
значительно возрастут трудоемкость из­
делий и их себестоимость.

Однако потери древесины от некрат- 
ности размеров пиловочного сырья и з а ­
готовок для стандартного домостроения 
вполне могут быть уменьшены при 
переработке древесины в хлыстах на 
складах сырья деревообрабатываю щ их 
предприятий. Здесь можно раскряж евы ­
вать хлысты с учетом кратности длин 
заготовок, для выработки которых 
предназначено пиловочное сырье. А для 
повышения выхода специфицированных 
пиломатериалов необходимо пользо­
ваться способом продольной распилов­
ки круглых лесоматериалов — более 
эффективным по сравнению с тр ади ­
ционными.

Исследования способов распиловки 
круглых лесоматериалов в П Д О  «Ш арь- 
ядрев» подтвердили преимущ ества бру- 
сово-сегментного способа раскроя на 
агрегатных фрезерно-пильных установ­
ках. При этом за счет рационального 
раскроя и использования сбеговой зоны 
круглых лесоматериалов увеличивается 
выход • не только специфицированных 
пиломатериалов, но и их общий выход.

На рис. 1 представлена схема раскроя 
круглых лесоматериалов. При первом 
проходе из бревна выпиливаю тся двух- 
кантный брус и два сегмента. С ег­
менты направляю тся на поперечный 
раскрой. Торцованные по длине на две 
части сегменты проходят профильную 
обработку на фрезерно-профилирую ­
щих станках, где из них получаются 
чистообрезные пиломатериалы или з а ­
готовки.

Двухкантный брус поступает на про­
дольную распиловку, где выпиливаю тся 
чистообрезные пиломатериалы полной 
длины и два полусегмента. П ослед­
ние (как и сегменты) торцуют по длине 
и перерабатывают на чистообрезные 
пиломатериалы или заготовки.

В таблице дан сравнительный выход 
пиломатериалов при раскрое брусовым 
и брусово-сегментным способами бре­

вен диаметром от 16 до 30 см и дл и ­
ной 6,5 м.

Расчет поставов сделан на чистооб­
резные пиломатериалы , при этом осно­
вой является  спецификация деревооб­
рабаты ваю щ их предприятий. П илом а­
териалы  толщ иной свыш е 32 см отнесе­
ны в отдельную группу как домини­
рующие в потреблении на столярно­
строительные изделия и домостроение. 
Выход обрезных пиломатериалов по­
вы ш ается при таком способе раскроя на 
4— 9,4 % в сравнении с брусовым, а 
процент выхода пилом атериалов толщ и­
ной выше 32 мм значительно растет. 
При брусово-сегментном способе р ас ­
кроя пиломатериалы  имеют расчетную 
длину не менее 3 м. Д л я  бревен диам ет­
ром 16 см процент выхода толстых пи­
лом атериалов сниж ается, так  как  весь 
рост на 8 % выхода общ их пиломате-

транспортер I подает бревно до упора. 
С брасы ватель 2 сбрасы вает его на на­
клонный накопитель 3. М еханизм по­
штучной выдачи 4 доставляет бревна 
на механизм поворота 5 с целью ориен­
тации бревна кривизной в вертикаль­
ной плоскости. Толкатель 6 подводит 
бревно к впередистаночному конвейеру
7. С паренная ленточнопильная установ­
ка 8 или лесопильная рама выпили­
вает двухкантный брус и два  сегмента. 
Брус отделяется расклинивающ им ап­
паратом 9 и вальцами 10 по ролико­
вому конвейеру 11 подается на впереди- 
станочный конвейер с центраторами 12 
и далее — на многопильный станок 
13. Ц ентральны е доски полной длины 
роликовым конвейером 14 и ленточным 
15 доставляю тся на сортплощ адку.

Сегменты от первого и второго про­
ходов поступают на поперечные кон-

H i I -

риалов происходит за  счет тонких д о ­
сок.

В качестве головного оборудования 
для получения бруса и сегментов, а т ак ­
ж е для распиловки бруса могут быть 
использованы сущ ествую щ ие д ву х этаж ­
ные лесопильные рамы, но для о б р а ­
ботки сегментной части бревна от пер­
вого и второго проходов применяются

Рис. 1. Схема раскроя 
круглых лесоматериалов 
брусово-сегментным спо­

собом:
1 — дву х кан тн ы й  бр у с; 2 — 
ц ельн ы е сегм енты ; 3  —  сегм енты , 
р асп и л ен н ы е  по дли н е; 4, 8 — 
п и л о м а те р и а л ы  или заго то в к и ; 

*5 — об р езн ы е п и л о м атер и ал ы ; 
6 — п о л у с ег м е н т ы ;'7  —  р а с п и ­
л ен н ы е  по длине полусегм енты

вейеры 16, затем с помощью привод­
ных косо установленных роликов 17 по­
даю тся к торцовочному станку 18 на 
поперечную распиловку. Распиленные 
по длине сегменты поступают«на спа­
ренные фрезерно-профилирущщ ие стан-

12

Рис. 2. Технологическая схема раскроя круг 
лы х лесом атериалов брусово-сегментным спо 

собом на агрегатны х установках

продольно-фрезерные профилирующие 
станки собственного изготовления.

Схема технологического процесса при 
брусово-сегментном способе раскроя по­
казан а  на рис. 2. Продольный лесо-

ки 20 с помощью впередистаночных 
роликовых конвейеров 19. Полученные 
пиломатериалы или заготовки достав­
ляю тся на сортировочную площ адку 
ленточными конвейерами 15.
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В качестве головного станка может 
быть однопильный ленточнопильный 
станок с околостаночным оборудова­
нием, назначение которого — выпили­
вание двухкантного бруса и двух сег­
ментов за  два прохода, при этом по­
следующ ие технологические операции и 
состав оборудования будут теми же.

Таким образом , повышение потреби­

тельских свойств пиломатериалов на ме­
сте их производства, увеличение выхо­
да  пиломатериалов, а такж е возм ож ­
ность механизации и автоматизации 
процесса продольного раскроя круглых 
лесом атериалов осуществимы при внед­
рении брусово-сегментного способа р ас ­
кроя с применением агрегатны х у ста­
новок.

Д л я  решения поставленной задачи 
необходимо: создать надеж ны е одно- 
или двухпильные ленточнопильные стан­
ки для продольной распиловки бре­
вен; серийно р азр аб о тать  и внедрить 
фрезерно-профилирую щ ие станки для 
обработки сегментов и получения тех­
нологической щепы из периферийных 
зон сегмента.

УДК 6 7 4 .0 5 :6 7 4 .0 5 -7

Автоматическое устройство защиты и отключения 
электродвигателей
Ш. С. ЗИЯМОВ, Н. А. АШУРОВ, Ф. Ю. СУЛТАНОВ, В. И. ШИПИЦИН —  ГВЦ Узглавстройдревпрома

С ростом уровня м еханизации и а в ­
томатизации производств постоянно 
увеличивается их насыщ енность элект­
родвигателями. Выход из строя элек­
тродвигателя в технологической цепи 
может наруш ить непрерывность всего 
производственного цикла. Н а зам ену и 
ремонт электродвигателя за тр ач и ва ­
ются дополнительный труд и обмоточ­
ные материалы . Р абота  двигателя без 
нагрузки вы зы вает непроизводитель­
ные затраты  электроэнергии.

Н адеж ность и эф фективность работы 
электродвигателя во многом зависят  от 
условий его эксплуатации и от п р а­
вильного выбора устройства защ иты , 
особенно на предприятиях деревообра­
баты ваю щ ей промышленности.

В системе У зглавстройдревпром а, 
где эксплуатируется 5 тыс. электро­
двигателей, среднегодовой расход элек­
троэнергии на производственно-техно- 
логические нужды составляет 15 млн. 
кВ т-ч. А нализ показы вает, что в тече­
ние одной смены более 100 дви гате­
лей свыше 5 мин работаю т на холо­
стом ходу. От превыш ения нагрузок и 
перегрева обмоток в течение года ре­
монта требую т более 600 двигателей.

С целью сниж ения издерж ек произ­
водства и экономии ресурсов Главный 
вычислительный центр У зглавстрой­
древпрома р азраб отал  и испытал опыт­
ный образец  автоматического устрой­
ства защ иты  обмоток электродвигателя 
от перегрузки и отклю чения дви гате­
ля, работаю щ его без нагрузки. Принцип 
действия такого устройства зак л ю ч а­
ется в одновременном контроле н а ­
грузки на трех ф азах  и ф азового 
сдвига между напряж ениям и на них. 
В устройстве использованы  два одина­
ковых трансф орм атора тока 77 и Т2 
(см. рисунок).

Число витков первичных обмоток 1 и
II и их включение подбираю т так, 
чтобы с выводов обмоток III трансф ор­
маторов можно было снять два н апря­
жения V\ и V 2 , сдвинутых по ф азе  на 
угол 90°. При нормальной работе

электродвигателя напряж ения V\ и V 2 
равны, реле К I  обесточено.

При обрыве одного из ф азны х про­
водов угол ф азного сдвига между 
токами трехф азной сети, а такж е угол 
сдвига между напряж ениям и Vi и V 2 

изменяю тся. Н аруш ается и равенство 
амплитуд этих напряж ений. На выхо­
де детектора и соответственно на п р а­
вой обмотке реле К /  появляется н апря­
жение. Зам кнуты е контакты его разм ы ­
каю тся и отклю чаю т электродвига­
тель M l .

При перегрузке электродвигателя, 
не нарушающей ф азовой симметрии, 
увеличиваются лиш ь значения н ап р я­
жений Vi  и  V 2 . К вы водам обм от­
ки I I I  трансф орматора Т подключен 
элемент контроля перегрузки, вы пол­
ненный по схеме бесконтактного реле 
времени на диоде VI,  резисторном д е ­
лителе напряж ения R6, R 7, R8,  R9,  
конденсаторе С /, динисторе V6  и трини- 
сторе V5.  Переменным резистором R8  
устанавливаю т порог срабаты вания 
элемента контроля перегрузки, соот­

Э лектрическая схема автоматического устройства защ иты  и отключения элект­
родвигателей
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ветствующий м аксим ально допустимой 
перегрузке электродвигателя.

Относительно больш ая емкость кон­
денсатора С / позволяет устройству 
«разреш ать» кратковременны е (и по­
тому неопасные) перегрузки двигателя, 
не допуская тем самым необоснован­
ного его отклю чения.

Там, где к одной электросети под­
ключены одноф азны е и трехф азны е по­
требители, часто возникает зн ачитель­
ная асимметрия фазных напряж ений, 
что влечет за собой дополнительное 
нагревание обмотки электродвигателей, 
подключенных к такой сети. Д л я  за щ и ­
ты электродвигателя в устройстве пре­
дусмотрен элемент контроля симметрии, 
состоящ ий из диода V 10, резисторов 
V I I ,  V12,  конденсатора V2,  динистора 
V9 и тринистора V8. При асимметрии 
сверх допустимой увеличивается н ап р я­
ж ение на конденсаторе С2,  откры ваю тся 
динистор V9, тринистор V8, с р аб а т ы в а ­
ет реле К1,  отклю чая электродви га­
тель.

Д ля отключения оборудования при 
холостом режиме к схеме подключен 
таймер холостого хода. При работе 
двигателя под нагрузкой напряж ение 
на выходе лю бого из трансф орм аторов 
тока, т. е. на обмотке I I I  (V2) ,  превы­
шает пороговое напряж ение ср аб аты ва­
ния таймера. Отсчета времени не проис­
ходит. Если двигатель работает без на­
грузки, напряж ение на обмотке III  
трансф орм атора Т2 пониж ается до

уровня, достаточного для включения 
электронной схемы тайм ера. Происхо­
дит р азр яд  емкости конденсатора С5 
через врем язадаю щ ую  цепь (R17,  R18,  
R14) .  П олож ительное напряж ение кон­
денсатора через стабилитрон V 15 удер­
ж ивает в закры том  состоянии тран зи ­
стор V16,  который в свою очередь 
удерж ивает в закры том  состоянии тр ан ­
зистор VI7.  Реле К2  срабаты вает и 
своими контактами обесточивает обмот­
ку магнитного пускателя двигателя.

В устройстве долж но быть постоян­
ное число ампервитков, поэтому для 
мощных электродвигателей необходимо 
уменьш ить, а для  небольших соответ­
ственно увеличить число витков обм о­
ток, так  как оно определяет значение 
ф азы  м еж ду напряж ениям и V\  и W  
Понизить напряж ение V\ и Vi  можно 
такж е уменьш ением числа витков об­
моток I I I  трансф орм аторов TI  и Т2.

Д л я  двигателей мощностью 15 кВт и 
более устройство подклю чаю т через 
серийно выпускаемые трансф орм аторы  
тока 50А /5А , 75А /5А  и др. Н а л аж и в а ­
ние устройства сводится к подбору 
тока срабаты вания и продолж итель­
ности хода двигателей в соответствии 
с технологическим процессом обработки 
изделий на этом оборудовании.

Устройство компактно и устанавли­
вается непосредственно на щите управ­
ления. Корпус долж ен быть заземлен 
и изолирован от попадания внутрь 
влаги и пыли. Б езотказность работы

устройства не менее 80 %.  Опытный об­
разец  испытан в промышленных усло­
виях на заводе солнцезащ итных уст­
ройств и оформлен соответствующим 
актом.

Расчеты  экономических показателей 
от применения устройств проведены по 
723 электродвигателям  с установкой ре­
ле отключения при холостых нагрузках 
на 5 мин. О бщ ая годовая экономия 
склады вается из экономии: электро­
энергии при отключении электродвига­
теля на холостом ходу (346500 кВ т-ч ); 
трудозатрат на ремонт электродвигате­
лей (12514 чел -ч ), вышедших из строя 
вследствие перегрузок; цветного м етал­
ла (м еди), затрачиваем ого на ремонт 
обмоток электродвигателей, вышедших 
из строя вследствие перегрузок 
(6980 кг).

О бщ ая экономия по предваритель­
ным расчетам составляет 50 тыс. р. 
С учетом затр ат  на разработку и изго­
товление устройств экономическая эф ­
фективность составляет 46 тыс. р. З а ­
траты  окупаю тся в течение одного года.
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Экзамен на Госприемку
В. А. МАСКОВ, И. А. КОЙДА — ф а б р и к а  «Д непр о м ебел ь»

В состав производственного объединения «Днепропетровск- 
древ» входят 11 предприятий, выпускаю щ их еж егодно ме­
бели на 121 млн. р. Ф абрика «Днепромебель» — одно 
из таких предприятий (мебель — 24 млн. р .). , Выпуск 
изделий высшей категории качества за  1987 г. достиг
77,5 %, что в общ ем объеме продукции составляет 93,3 %.

Вся продукция ф абрики аттестована по категориям к а ­
чества (16 наименований, из них 14 ^  изделия с государ­
ственным Знаком  качества, два наименования — по- первой 
категории качества). 28 наименований изделий производится 
из отходов (на 285 тыс. р .).

По итогам республиканского м еж отраслевого соревнования 
за  1986 г. коллективу наш ей ф абрики присвоено звание 
«Предприятие высокого качества продукции». И не случайно

она о к азал ась  в числе трех предприятий М инлеспрома УССР, 
переш едших на госприемку в 1987 г.

В порядке подготовки к переходу на госприемку вы­
пускаемой продукции с участием работников республикан­
ского министерства, Госстандарта и объединения «Днепро- 
петровскдрев» был составлен план основных мероприятий. 
В нем предусм атривалось привести в соответствие с требо­
ваниями конструкторско-технологическую документацию и 
оргоснастку, оборудование и инструмент, контрольно-измери- 
тельные приборы.

П од руководством ведущих специалистов во всех цехах 
начали работать творческие группы с участием сотрудников 
Укргипромебели и КТБ объединения. Оперативно были вне­
сены изменения в размнож енную  документацию на 12 из­
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делий, переработаны  устаревш ие технические описания вы­
пускаемых изделий, пересмотрены технические карты. О со­
бое внимание уделялось технологическому оборудованию . 
Больш е чем на 5 0 %  оно состояло из станков со сроком 
служ бы 10— 20 лет, больш ая часть которых не обеспечивала 
требуемого качества обработки деталей. Укрлескомплект вы­
делил нам 26 единиц нового оборудования, из них 18 единиц 
уж е смонтировано. Не оставлено без внимания метроло­
гическое обеспечение. От устаревш их методов измерения мы 
отказались. Н а Бакинском эксп.-механическом заводе зак у п ­
лены предельные калибры  на 35 тыс. р., что позволило пол­
ностью обновить наш е калибровое хозяйство.

Одновременно реш ались вопросы соверш енствования о р га­
низации производства и улучш ения качества продукции. П ро­
ведена реконструкция цехов — отделочного, по изготов­
лению мягких элементов из пенополиуретана и др. Отдел 
технического контроля укомплектован требовательными и прин­
ципиальными работниками. И з 27 чел. этого отдела 21 — 
контролеры. В январе 1987 г. все они прошли переатте­
стацию.

Пересмотрены показатели премирования рабочих основных 
цехов и контрольного аппарата  за  качество продукции. Так, 
для рабочих-сдельщ иков 50 %  премии вы плачивается за вы­
полнение плановых показателей и 50 %  — за  качество про­
дукции. На фабрике создано 10 групп качества, в них вошли 
70 специалистов (И Т Р  и рабочих), назначены  кураторы 
групп, утверж дены  планы работы. О рганизовано соцсоревно­
вание этих групп, разработаны  полож ения об их м атериаль­
ном поощрении.

Усилен входной контроль поступаю щ их на ф абрику сырья 
и м атериалов (за  8 мес. 1987 г. предъявлено претензий по 
их качеству на 12 тыс. р., в том числе по качеству лесо­
м а т е р и а л о в — на 8,7 тыс. р .).

Сейчас на фабрике создано пять постов госприемки: в ма- 
шино-сборочном цехе (здесь один представитель госприемки), 
в обойно-комплектовочном (четыре представителя), в цехах 
№  5, 9 и 6 (два представителя), в цехах №  7 и 8 (один 
представитель). Все посты оснащ ены нормативно-техниче- 
ской документацией, необходимыми мерительными инстру­
ментами и приспособлениями.

Б л агодаря  принятым мерам повы силась требовательность 
к выполнению требований нормативно-технической докумен­
тации, правильно ведется входной контроль качества м ате­
риалов.

Есть серьезные претензии к поставщ икам  лесом атериалов: 
Раховскому, Ясинянскому, Великобычковскому лесоком би­
натам, которые постоянно поставляю т черновые мебельные 
заготовки (Ч М З) завыш енной сортности или посылают 
пиломатериалы в счет ЧМ З. И з-за  поставки некачественных 
м атериалов орган нашей госприемки совместно с партийной 
организацией вынужден был обратиться с ж алобой в центры 
стандартизации Киева, Херсона, Д онецка, Л ьвова. В 1987 г. 
смежникам возвращ ено около 10 тыс. щ итовых деталей . С ле­
дует отметить и низкое качество получаемых ватина, поро­
лона, фурнитуры, пружинных блоков.

П редставителями госприемки подано 14 рационализатор­
ских предложений, из которых 6 внедрены в производство. 
Кроме того, совместно с сотрудниками техотдела р а зр аб о ­
таны четыре вида новых диванов-кроватей , детали и узлы 
которых унифицированы. Эти изделия одобрены фирмой

«М ебель» и Укргипромебелью.
Р або та  в условиях госприемки способствует сдаче про­

дукции с первого предъявления. Так, в сентябре 1986 г. 
было предъявлено 25 % выпускаемой продукции, в ноябре 
50, в декабре 100 % . Это была ф акультативная приемка. 
В I квартале 1987 г. сдано госприемке с первого предъ­
явления 91,7 % ; во II квартале — 95,7, в июле 1987 г.—
96,2 и в августе — 96,5 %.

Ужесточены требования со стороны госприемки, а это по­
влекло за  собой введение новых операций: нанесения до­
полнительного покрытия на детали Д С П , покрытия заглуш ин 
ящ иков эм алям и вместо нитролака, замены применяемых 
ш айб на ш айбы больших размеров (централизованная по­
ставка этих ш айб не н ал аж ен а), применения крепежной ф ур­
нитуры с защ итны м покрытием.

Но проблемы ещ е есть: неритмичность выпуска продукции 
из-за нечеткой поставки сырья (Д В П , фанеры, поролона, 
компонентов для  деталей из П П У ), а такж е из-за урезки 
фондов (вместо 300 т поролона фабрике выделено лиш ь 
100 т ) . П лохо работает пневмоинструмент для выборки 
отверстий под больш ие скобы (25 м м ). Н аруш аю тся требо­
вания стандартов в проектной документации. Не решена проб­
лема вывозки мебели райпотребсою зами (до 30 %  вы возит­
ся открытым транспортом ).

Воздействие на бракоделов осущ ествляется через систему 
бездефектного труда. З а  8 мес. 1987 г. с 752 рабочих удер­
ж ано  6168 р., с И Т Р — 500 р. (в то время как в 1986 г. 
с 57 чел. было удерж ано 978 р .). Вся информация по 
ш траф ам  отр аж ается  на стенде «Госприемка информирует», 
ее рассм атриваю т на заседаниях цеховых профсоюзных коми­
тетов, советов трудовых коллективов.

Н а ф абрике назрела необходимость строительства про­
изводственного корпуса и ж елезнодорожной ветки. Это поз­
волит наращ ивать мощности предприятия, улучш ить условия 
труда рабочих. в

По мнению трудового коллектива нашей фабрики, гос­
приемка создает предпосылки для высококачественного труда, 
способствует стабилизации работы коллектива, помогает вы­
пускать добротную  и красивую мебель.

В 1987 г. разработаны  четыре вида новых диванов-кроватей 
с унифицированными узлами и деталям и. Эти диваны  готовятся 
к освоению в 1988 г. Внесены изменения в конструкторскую 
документацию  и внедрены в производство: уголок для отдыха 
«Алеко»; пласти и кромки всех деталей и узлов из древесно­
стружечной плиты облицовываю т защ итны м покрытием; основ­
ная крепеж ная фурнитура применяется с защ итны м  покрытием.

В 1988 г. перед нашим коллективом стоят следую щ ие задачи: 
не допускать ухудш ения качества мебели на стадии упаковки, 
транспортирования и при погрузочно-разгрузочны х работах; 
использовать всю крепежную  фурнитуру с защ итным покры­
тием; довести уровень аттестации продукции на государствен­
ный З н ак  качества до 100 % .
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Энергетический метод экономического анализа промышленного 
производства
С. Д. БАДМАЕВА, канд. техн. наук —  Л ТА  имени С. М. Кирова

Снижение темпов роста экономических 
показателей промышленного производ­
ства, наблю даемое в последнее д е ся ­
тилетие, диктует необходимость пере­
хода от традиционных, методов эконо­
мического анали за, не обеспечиваю щ их 
познания природы наблю даемы х явле­
ний, к новым, которые позволяю т у ста­
новить основные ф акторы  развития про­
изводства, их взаим освязи , соотнош е­
ния и пути целенаправленного ф орм и­
рования критериев эффективности.

Основными закономерностями р а з ­
вития производства, подтверж даемыми 
мировой статистикой, являю тся зави си ­
мости его масш табов от объемов 
энергопотребления экономической эф ­
фективности — от степени полезного 
использования энергии, роста произво­
дительности труда — от увеличения 
энергонасыщ енности трудового про­
цесса. Эти закономерности предопре­
деляю т необходимость перехода к ново­
му методу анали за  — энергетическо­
му. Именно с этих позиций в настоящ ей 
статье, на основе энергетического а н а ­
лиза, рассм атривается структура кри­
териальных показателей , оцениваю ­
щих результативность производствен­
ной деятельности промышленных пред­
приятий: себестоимости, прибыли и рен­
табельности.

П оказатели эф фективности м аш ин­
ного производства зависят  от его 
энергетических затр ат , поэтому себе­
стоимость, прибыль и рентабельность 
обусловливаю тся энергетическо-стоимо- 
стными показателями.

Отправным полож ением энергети­
ческого метода экономического ан ал и за  
является то, что производство лю бо­
го вида продукции обеспечивается за 
счет расходования определенного коли­
чества управляемой человеком энергии 
и характеризуется ее удельной энерго­
емкостью.

Поскольку процесс маш инного про­
изводства сопровож дается затратам и  
ж ивого труда, изнаш иваем ы х средств 
труда и предмета труда, сопоставле­
ние этих элементов и эн ергозатрат  
позволяет установить энергетическо- 
стоимостную структуру себестоимости, 
прибыли и рентабельности. Так, себе­
стоимость 1 р. производимой продук­
ции С мож ет быть вы раж ена как

Соответственно этому прибыль П  
на 1 р. продукции  равна

c= g 3I c i,
1 ( 1)

где g 3 — удельная энергоемкость про­
дукции, к В т-ч /р .;

С, — удельный расход /-го элем ен­
та, р ./к В т -ч ; 

т  — число расходуемых элем ен­
тов.

n = \ — C = \ — g £ C i ,

а рентабельность продукции 

1
Р П = П / С = \ / С — \ =

(2)

1.(3)

Следовательно, на себестоимость, 
прибыль и рентабельность можно 
влиять лиш ь путем управления ф акто ­
рами, которые определяю т структуру 
этих показателей, характеризую щ их 
технику, технологию и организацию  
производства. Все указанны е факторы 
взаимозависимы, поэтому изменение од­
ного из них мож ет привести к измене­
нию и других.

С огласно энергетической теории эф ­
фективности маш инного производства 
его развитие обусловливается органи­
зационным, техническим и о р ган и за­
ционно-техническим уровнями. Первый 
из них характеризуется фактором ин­
тенсивности использования машин Ф и, 
определяю щ им степень полезного ис­
пользования энергетического потенциа­
л а  маш инного парка:

Ф „ = Э / Э П = Э /  (Nj-T , ф) , 
где Э  — объем расходуемой энергии, 
. кВ т-ч ;

Э П — N-z Т э ф — энергетический потен­
циал маш инного парка, 
кВ т-ч ;

jV2 — сум м арная энергетиче­
ская  мощность м аш ин­
ного парка, кВт;

Т ъ ф — эффективный фонд 
времени работы обору­
дования, ч.

Технический уровень производства 
определяется значением энерговоору­
женности труда N rf):

N , v= N s j n n n ,

где П П П  — численность промышленно- 
производственного персо­
нала.

Организационно-техническим уровень 
производства характеризуется ф акто­
ром энергонасыщ енности трудового 
процесса К э .т р -  устанавливаю щ им  соот­
ношение энерго- и трудозатрат в про­
изводственном процессе, кВ т-ч /чел .-ч :

К =  —  =  — ф д/ п
Лэ тР ГЗ  П П П  Т р " ТР ’

где Т З = П П П  Т„ — суммарные трудоза-

Гр — номинальный фонд 
времени рабочего, 
ч;

п — Тэф/Тр —  принятый режим 
сменности.- 

У станавливая соотношение энерго- и 
трудозатрат, К элр является энергети­
ческим эквивалентом труда. С увели­
чением К э тр уменьш аются трудозатра­
ты на 1 кВ т-ч расходуемой в про­
изводственном процессе энергии.

П оказатели, характеризую щ ие до­
стигнутый уровень развития производ­
ства, в значительной степени обуслов­
ливаю т себестоимость, ее трудовую и 
фондовую составляю щ ие. Рассмотрим 
структуру этих видов затрат.

Затраты  (в стоимостном выражении) 
живого труда на 1 р. товарной про­
дукции подсчитываются по формуле

З П  « з .  пППП Т р8э
с з . п - г я -  ф ыу Т . -

Мл
Ф̂ и

(  а з.п  Л 
V N , pn > ' (4)

траты, чел.-ч;

где З П = а 3 п П П П Т р— годовой объем 
заработной пла­
ты с отчисления­
ми, р.; 

а 3 п — часовая за р а ­
ботная плата од­
ного работаю ­
щего с отчисле­
ниями, р ./чел.-ч;

Т П = Ф „ Ы 1ТЭ ф /£ э — объем произве­
денной товарной 
продукции, р.

Затр аты , связанны е с износом ОПФ. 
Стоимость ОПФ может быть вы раж е­
на через суммарную энергетическую 
мощность -оборудования N 2, стоимость 
единицы его мощности адг и долю актив­
ной части фондов у:

Ф = а ц Ы  у/у.

Ф ондовая составляю щ ая С а себестои­
мости равна

Ф aNNx g 3 _ g , a N
Т П т  у Ф ^ Т ^ т  ФкТу

- I  Ф '  151
где Т — ТЭ фГП — временной ресурс обо­

рудования, ч; 
m  — срок службы, лет; 

a b= a N/ T  — стоимость единицы 
энергетического ресур­
са машинного парка, 
р ./кВ т-ч .

Выразив материальные затраты  на 
1 кВ т-ч через а м 3, а прочие виды за т ­
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рат — через а пр, получим формулу 
структуры себестоимости единицы про­
изводимой продукции С:

с= £э( Г ^ + Ф ^ +а«-з+апр) (6)
С помощью этого вы раж ения можно 

сформулировать основные требования 
к технике, технологии и организации 
производственного процесса, опреде­
лить условия сниж ения себестоимости. 
А нализ этих показателей в динамике 
позволяет установить причины их изме­
нений и условия ускорения техниче­
ского прогресса и интенсификации про­
изводства.

Рассмотрим эти показатели в их 
взаимосвязи.

Удельная энергоемкость продукции 
g 3. Одним из условий роста эф ф ек­
тивности производства является  повы­
шение уровня его механизации и авто­
матизации и, как  следствие, увеличе­
ние энергоемкости продукции, повыш е­
ние степени непрерывности процесса, 
интенсивности использования машин. 
При правильной организации произ­
водства соотношение удельной энерго­
емкости продукции и степени полезно­
го использования энергетического по­
тенциала маш инного парка в э/ Ф и 
должно ум еньш аться, что сниж ает 
удельные трудовые и фондовые з а т р а ­
ты в себестоимости продукций, позво­
ляет сократить общ ую численность 
ППП,  повысить энерговооруженность 
труда N Tр, а в конечном итоге снизить 
трудовую составляю щ ую  затр ат  в себе­
стоимости продукции.

Фактор интенсивности использования 
машин Ф и. Повышение значений этого 
показателя долж но обеспечиваться со­
верш енствованием организации произ­
водства (упорядочением структуры и со­
става маш инного парка, ремонтно-об- 
служ иваю щ ей базы , повышением тех­
нологической и трудовой дисциплины, 
улучшением форм организации труда 
и т. п .).

Энерговооруженность труда N w  По
мере развития и интенсификации про­
изводства энерговооруженность труда 
долж на повы ш аться, в первую оче­
редь, снижением численности П П П  за  
счет внедрения более производитель­
ного оборудования и роста уровня ме­
ханизации (автом атизации) производ­
ства.

Режим сменности п.  На первый 
взгляд, повышение реж им а сменности 
во всех случаях сопровож дается умень­
шением трудовой составляю щ ей себе­
стоимости. О днако при неизменных 
значениях энергетической мощности 
машинного парка, численности П П П  и 
объема производства это приводит к со­
ответствующему снижению  ф актора ин­
тенсивности использования маш ин и не 
дает эф фекта. Условиями сниж ения 
себестоимости при переходе на повы­
шенный режим сменности являю тся 
многосменная работа высокопроизводи­
тельного оборудования, обеспечиваю ­
щ ая увеличение объемов производства

и соответственно степени загрузки обо­
рудования, или сокращ ение маш ин­
ного парка (уменьш ение энергетической 
мощности) путем соверш енствования 
его состава.

Часовая заработная плата а 3 „. На 
снижение себестоимости продукции не­
посредственное влияние оказы вает со­
отношение темпов роста производитель­
ности труда и . уровня заработной 
платы. Управление этим процессом 
долж но базироваться  на планируемом 
соотношении прироста часовой за р аб о т ­
ной платы  а зп  и ф актора энергонасы ­
щ енности трудового процесса /Сэтр, так  
как  последний при заданном  значении 
удельной энергоемкости продукции оп­
ределяет часовую  производительность 
труда (Я Т Ч=  К э.тр/ £ э).

Стоимость единицы энергетического 
ресурса оборудования а э. С учетом то­
го, что назначением маш инной техники 
является  производство определенного 
вида продукции с заданной удельной 
энергоемкостью , потребительная стои­
мость оборудования характеризуется 
его энергетическим ресурсом, обуслов­
ливаю щ им суммарное количество про­
дукции, которое мож ет быть произве­
дено за  весь срок его служ бы . С ниж е­
ние величины этого показателя долж но 
обеспечиваться опереж аю щ им  ростом 
мощности (производительности) обору­
дования по отношению к его стоимо­
сти и повышением долговечности (вре­
менного ресурса).

Удельный вес активной части фон­
дов у. Рост этого показателя свиде­
тельствует о повышении энергетической 
мощности маш инного парка. Если при 
этом не сниж ается степень его з а ­
грузки, ф ондовая составляю щ ая себе­
стоимости уменьш ается.

Особый интерес представляет анализ 
динамики соотнош ения фондовой и тру­
довой составляю щ их себестоимости 
продукции и его соответствия основ­
ному закону развития производства 
(т. е. снижению  суммарных затр ат  
ж ивого и прош лого т р у д а). Эта законо­
мерность согласно (6) может быть вы­
раж ена неравенством

П'

(7 )

С труктурная модель себестоимости 
(6) устанавли вает зависим ость этого 
показателя от факторов, характеризую ­
щих применяемую технику, технологию 
и уровень организации производства, 
и позволяет при анали зе  объективно 
оценить имею щиеся резервы и пути 
сниж ения затр ат  на производство еди­
ницы продукции. Себестоимость всей 
произведенной продукции Ст п подсчи­
тываю т по формуле

с , . . , с ™ - с 4 - 3 ( ^  + ^  +

(  ° з .п

Ч . тр

+  “ пр )  ]  •

^э.тр Ф л
+  “ м .з +

(9)'

" "Ь ^ м .з  ~ Ь ® п р  )■  ( 8 )

С труктура вы раж ения прибыли пред­
приятия П т п имеет вид

Величина 1 / g 3 характеризует энерго­
производительность оборудования, ко­
торая  определяет количество произве­
денной продукции при расходе 1 кВ т-ч 
(т. е. 1 /£ э = /7 э). В связи  с этим в 
формуле (9) \ /g-,  зам еняем  значением 
Я ,

Выраж ение в скобках определяет эко­
номический эф ф ект, получаемый при 
расходе в производственном процессе 
1 кВ т-ч промышленной энергии (т. е. 
его энергоэф ф ективность).

Переход к управлению  промышлен­
ным производством на основе систе­
матического энергетического анализа 
его состояния, вы явления сдерж иваю ­
щих экономический рост причин, пла­
нирования мероприятий по повыше­
нию организационно-технического уров­
ня производства — основные условия 
ускорения его развития.

В результате управления факторами, 
определяющими экономическую эф ф ек­
тивность производства, необходимо: 

обеспечить превышение значений Ф и, 
yVTp и Лэ.тр над значением g 3,

поддерж ивать на постоянном уровне 
или сниж ать стоимость единицы мощ ­
ности a N и единицы энергетического 
ресурса а э оборудования, характери­
зую щ их его качество;

сниж ать суммарные затраты  ж ивого 
и овещ ествленного в основных произ­
водственных фондах труда.

С помощью метода энергетического 
анали за  можно установить результа­
тивность использования в производ­
ственном процессе энергии, характери­
зую щ ей количество произведённой р а ­
боты (продукции). При анализе после­
довательно устанавливаю тся удельные 
затраты  на 1 кВт элементов, состав­
ляю щ их себестоимость: труда (Сз п =  
=  «з.п/^э.тр). Фондов (С а= а э/ Ф и7 ), ма­
териальных затр ат  ( а м 3= М З / Э ,  где 
М 3  — величина материальных затрат  
в себестоимости), прочих затрат  ( а пр=  
=  П Р / Э,  где П Р  — прочие затраты  в 
себестоимости).

Разм ер  прибыли, приходящ ейся на 
1 кВ т-ч расходуемой энергии, устанав­
ливается как разность ' меж ду удель­
ной энергопроизводительностью  и сум­
марными затратам и  на 1 кВт*ч, т. е.

m
я кв т - ч = я э— 2Ь,-.

Соответственно прибыль, приходя­
щ аяся  на 1 р. производимой про­
дукции, устанавливается как n = g 3X  
X  П квт .ч

В таблице приведены результаты  
анали за  факторов, определяю щ их себе­
стоимость продукции, по ПО  «Карелле- 
соэкспорт».

Результаты  анали за свидетельствуют
о «расш атанности» и искривлении 
структуры себестоимости, вследствие 
чего перечисленные выше соотношения
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П о к а за т е л и Р а с ч е т н а я Годы И з м е ­
нение,ф о р м у л а 1981 1986 %

И сх о д н ы е д ан н ы е:
у д е л ь н а я  эн е р го е м к о с ть в,=э/тл 0 ,75 0 ,77 2,7
п родукции , к В т - ч /р .  
ф а к т о р  и н тен си вн о сти  и с ­ Ф и= Э / ^ 7 - эф 0 ,22 0,17 — 22,7
п о л ь зо в а н и я  м аш ин 
эн ер го в о о р у ж е н н о ст ь , N w = N z / n n n 12,5 16,1 28,0
к В т /ч е л .
см ен н о сть 2 2 __
ф а к т о р  эн е р го н а с ы щ е н н о ­ ^э.тр=  <̂>и^трп 5,50 5,47 — 0,5
сти т р у д о в о го  п р о ц есса , 
к В т -ч /ч е л .-ч
ч а с о в а я  з а р а б о т н а я  п л а т а а з м = З П г/ Л П П Т р 1,55 1,56 0,6
с. о тч и сл ен и ям и , р ./ч е л .-ч  
с то и м о сть  еди н иц ы  м о щ н о ­ 190 360 113,0
сти о б о р у д о в а н и я , р . /к В т  
врем ен н ой  р есурс  о б о р у д о ­ Т==Тэ.фт 40  000 40 000 —
в а н и я , ч
с то и м о сть  еди н иц ы  э н е р г е ­ а э= °  N/ T 0 ,0048 0 ,0090 87,5
т и ч еско го  р е с у р са  о б о р у д о ­
в а н и я , р . /к В т - ч  
у дельн ы й  вес а кти в н о й  ч а с ­ у = Ф а/ Ф 0 ,35 0 ,43 22,8
ти  О П Ф  

З а т р а т ы  на 1 к В Т -ч , р . /к В т - ч :

т р у д а С з.п== аз .п /^ э .т р 0 ,282 0 ,285 1,1
О П Ф С а = а э/ Ф и7 0 ,062 0 ,123 99,4

м ат ер и ал ьн ы е а м з = М З / Э 0 ,545 0 ,7 0 0 28,2
прочие « Пр = п р / э 0 ,042 0 ,035 —  16,7
И того 2 С 0,932 1,143 2 2 ,6

Э н е р го п р о и зв о д и те л ь н о с ть , П э = ' / 8 , 1,333 1,299 — 2,6
р . /к В т - ч  

П р и б ы л ь  на 1 к В т -ч , р. ^ к В т -ч = ^ 9 0 ,40 0 ,1 5 6 — 6 1,0
С еб есто и м о сть  единицы  п р о д у к ­ C = 2 C g 3 0 ,70 0 ,8 8 25,7

ции , р . /р .

П р и б ы л ь  на еди н иц у  п р о д у к ­ ^ ^ к В т - ч 0 ,30 0,12 — 60,0
ции , р . /р .

Р е н т а б е л ь н о с т ь  п родукц и и , % Р П = \ / С — \ 42,8 13,6 — 29,2

и пропорции, обусловливаю щ ие интен­
сификацию  производства, не соблю да­
ются. З а  этот период снизился его 
организационный уровень, в результате 
чего (несмотря на повышение энерго­

вооруженности труда) действительная 
энергонасыщ енность трудового процес­
са осталась на том ж е уровне. Ины­
ми словами, насколько возрос энерге­
тический (производительный) потен­

циал предприятий, настолько снизилась 
степень его полезного использования. 
Ухудшились такж е удельно-стоимост­
ные показатели, характеризую щ ие со­
отношение стоимости и потребитель­
ной стоимости оборудования. Увеличи­
лись удельные материальные затраты, 
вследствие чего резко снизились энерго­
эффективность производства, а такж е 
прибыль на 1 кВ т-ч расходуемой энер­
гии (с 0,40 до 0,156 р ./к В т -ч ) . Соот­
ветственно прибыль на 1 р. в 1981 г. 
составила 0,30, а в 1986 г.—
0,12 р ./р . Рентабельность продукции 
такж е снизилась с 42,8 до 13,6 %.

Г лавная причина такого полож е­
ния — отсутствие долж ного системати­
ческого анализа развития производства 
и управления структурой показателей, 
определяю щ их его результативность, 
как по вертикали (госкомитеты — ми­
нистерства — объединение — пред­
приятие), так  и по горизонтали (пред­
приятие — поставщ ики сырья, мате­
риалов, комплектующих изделий, м а­
шинной техники).

На июньском (1987 г.) Пленуме 
Ц К  КПСС указы валось на необходи­
мость творческого подхода к развитию 
теории и практики социалистического 
строительства и применения «конкрет­
ного анали за конкретной ситуации». 
В свете задач, поставленных Плену­
мом, необходим переход к новому эконо­
мическому мышлению — применению 
энергетического метода экономического 
ан али за, позволяю щ ему установить и 
количественно оценить на каж дом про­
мышленном предприятии (объедине­
нии) достигнутый уровень развития 
производства и наметить конкретные 
меры, обеспечиваю щ ие его интенсифи­
кацию.

Охрана труда

УДК 6 7 4 .0 5 3 :6 2 1 .9 3 3 .6 .0 0 1 .7 3

Повышение фрикционных свойств тормоза лесопильной рамы
Л. А. ШАБАЛИН, О. Н. ЦАРЕВ, В. М. КИРИЧЕНКО, В. Ф. ВИНОГРАДОВ —  Уральский лесотехнический институт

В отечественных и зарубеж ны х конструкциях лесопильных 
рам (Л Р ) для остановки механизма резания применяю тся 
ленточные тормоза (см. рисунок), устанавливаем ы е, как 
правило, на одном из маховиков коренного вала. Ф рик­
ционным элементом служ ит плоская торм озная лента 5, 
приклепанная к стальной полосе 4, которая одним концом 
крепится к кронш тейну 1, а другим — к ры чагу передаточ­
ного механизма 2 с рычагом управления 3.

Д л я  гаш ения инерционного момента коренного вал а  тре­
буются больш ая ш ирина фрикционной ленты и зн ачитель­
ное усилие на ры чаге торм оза. П родолж ительность вы­
бега до полной остановки механизма резания отечественных

Л Р  колеблется от 4 до 10 с. В это время пильная рамка 
соверш ает от 9 до 27 двойных ходов, что не всегда до­
пустимо по условиям эксплуатации Л Р , особенно при аварий­
ном выходе из строя элементов механизма резания, в том 
числе и рамных пил.

Применение клиновой фрикционной ленты позволяет сни­
зить продолж ительность выбега и повысить фрикционные 
свойства ленточных тормозов при тех ж е их габаритных 
разм ерах . Н а рисунке приведены схемы для сравнитель­
ного расчета сил трения, которые возникаю т в ленточном 
тормозе с плоской 5 и клиновой 7 фрикционными лентами, 
прикрепленными к стальной полосе 4 и взаимодействующими
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с ободом плоского 6 и клинового 8 ш кивов-маховиков. На 
единицу длины лент в обоих вариантах  действует одинаковое 
радиальное усилие d R , от которого на поверхности контакта

ствен н о  кли н овои  и п лоской  л ен т

возникает реакция ш кива. Д л я  плоской и клиновой лент 
эти реакции соответственно равны:

d N n
d N v

где <р

=dR ,
- d R /  (2 sin срУ2) |  ,

угол профиля канавки.

(1)

Силы трения единичной длины лент соответственно опре­
деляю тся из выражений:

d F „ „ = d N J = d R f  ,
d F M = 2 d N m f = d R f / ( s in  ф / 2 ) |  , W

где f  — коэффициент трения скольжения.
П риним ая в обоих вариантах f  постоянным, a dR  одина­

ковым, можем получить отношение

d F KJ d F nj<= \ / (  sin ф / 2 ) . (3)

Ленточный тормоз лесопильной рамы:
а  — ко н стр у к ц и я  л ен то ч н о го  то р м о за ; б,  в  — р асч етн ы е  схем ы  д л я  о п р е д е ­
л е н и я  сил тр ен и я ; г  — сечен и е  по м есту  кр еп л ен и я  кли н овой  л ен ты  к стал ьн о й  
п о л о се; d N  кл, d N nJX — р еакц и и  о б о д а  ш ки ва  на еди н ичн ую  дли н у  с о о твет-

Если принять угол клина ленты таким ж е, как у стандарт­
ных клиновых прорезиненных ремней, у которых ф = 4 0 ° , то 
при одном и том ж е радиальном давлении d R  у клиновой 
ленты единичной длины сила трения будет d F K. x ' i d F п„, 
т. е. в 3 р аза  больше, чем у плоской ленты.

Учитывая постоянное упругое скольжение ремня на шкивах 
в ременной передаче и его пробуксовку при перегрузках, 
мы изготовили тормоз с клиновой лентой из прорезиненного 
ремня сечения Г (ГОСТ 1284.1—80). Ф рикционная лента 7 
к стальной полосе 9 крепится заклепками 10.

Этот тормоз (длина клиновой ленты 1500 мм, заклепки 
располож ены  с шагом 100 мм) в течение года проходил 
производственные испытания на одноэтаж ной лесопильной 
раме Р63-6 в лесопильном цехе У ральского учебно-опытного 
лесхоза (С вердловская обл., пос. С еверка). П родолж итель­
ность выбега механизма резания с таким тормозом не пре­
вы ш ает 2— 3 с, что существенно повыш ает безопасность 
труда обслуж иваю щ его персонала. Применение клиновой лен ­
ты позволило в 2 раза  уменьшить ширину и массу стал ь­
ной полосы. Наибольш ий износ боковых поверхностей кли­
нового ремня не превыш ал 0,5 мм.

Таким образом , испытания в производственных условиях 
подтвердили преимущ ества применения клиновых фрикцион­
ных лент, в качестве которых успешно могут использовать­
ся клиновые прорезиненные ремни стандартны х сечений 
В этом случае можно унифицировать оба маховика, выполнив 
их с канавкам и и уравняв тем самым их инерционные х а ­
рактеристики, что приведет к снижению колебаний как 
самого коленчатого в^ла, так  и всей лесопильной рамы.

УДК 6 7 4 .504 .06

Повышение пожаровзрывобезопасности очистки воздуха от 
древесной пыли

ВНИИдрев, А. Ю. ВЕРТКИН —  м еб ел ь н ы й  комбинат «Вильнюс», В. М. СОНЕЧКИН —  ВИПТША. Н. ВАСИЛЬЕВ 
МВД СССР

Принципы обеспечения пож аровзры во­
безопасности производств, где о бра­
зуются и транспортирую тся горючие 
пыли, базирую тся в основном на п р ак ­
тических наблю дениях. Они предусм ат­
ривают предотвращ ение образования 
горючей среды, ограничение восплам е­
няемости и горючести пыли, исклю че­
ние образования в горючей среде 
источников заж и ган и я . С войства 
пыли, образую щ ейся, например, 
при механической обработке деталей 
мебели, определяю т уровень пож аро- 
взрывоопасности процесса, особенно к а ­

либрования, ш лифования, пневмотран­
спортирования, пы леосаж дения.

Наиболее пож аровзры вобезопасны м и 
пылеуловителями являю тся пылеулови­
тели мокрого типа. О днако процесс 
мокрого пы леулавливания, основанный 
на контакте запы ленного газового пото­
ка с жидкостью , не гарантирует вы­
сокую степень очистки воздуха. У лав­
ливаемый продукт вы деляется в виде 
ш лам а, что, затруд н яя  организацию  
безотходного производства, требует до ­
полнительной очистки сточных вод.

П о наш ему мнению, наиболее целе­

сообразно повысить эффективность пы­
леуловителей путем применения аген­
тов, находящ ихся в метастабильном 
состоянии, в частности, переохлаж ден­
ного пара.

М етастабильное состояние веществ 
представляет практический интерес 
преж де всего с точки зрения исполь­
зования возможностей быстрого дости­
ж ения предельного состояния устойчи­
вости агента. При истечении пара из 
сопла с большим градиентом скорости 
термодинамические параметры изме­
няю тся весьма интенсивно. В озникаю ­
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щий при этом эф фект переохлаж дения 
вы раж ается в том, что тем пература 
пара оказы вается намного ниже темпе­
ратуры насыщ ения. Состояние пере­
охлаж дения метастабильно.

Рис. 1. П ринципиальная схема экспе­
риментальной установки для очистки 

воздуха от древесной пыли:
/  — т е р м о п а р а ;  2  — п е р е д в и ж н о е  у стр о й ств о ; 
3  — п о тен ц и о м етр ; 4 — п ар ; 5  — очищ енны й 
в о зд у х ; 6  —  ф и л ь т р ; 7 — с о п л о ; 8 — к а м е р а ;

9 — в о зд у х  с д р ев есн о й  пы лью

Достигнув предельного переохлаж де­
ния, пар скачком переходит в состоя­
ние равновесия с окруж аю щ ей средой 
и превращ ается в капельки жидкости. 
Поэтому одним из способов повышения 
эффективности пы леулавливания
является использование эф ф екта кон­
денсации.

Особенность применения пара, нахо­
дящ егося в м етастабильном  состоянии, 
заклю чается в том, что его переход 
из переохлаж денного в состояние р а в ­
новесия активно происходит на центрах 
конденсации, т. е. на «частицах дре­
весной пыли. Величина локального пе­
реохлаж дения определяется как  р а з ­
ность меж ду тем пературам и насы щ ения 
и переохлаж дения и зависит от н ачал ь­
ного перегрева пара. В метастабильное 
состояние пар переводится с помощью 
конического сопла.

В обычных мокрых пылеуловителях 
вероятность столкновения частиц пыли 
и капель ж идкости обусловливает не­
достаточную степень очистки, в ре­
зультате чего часть древесной пыли 
остается в воздуш ном потоке и вы бра­
сывается в окруж аю щ ую  среду. С при­
менением м етастабильного пара  пе­
реохлажденные капли сами «ищут» 
частицы древесной пыли, которые 
воспринимают на себя лиш ь коли­
чество влаги, необходимое для ее о с аж ­
дения, после чего частицы перестают 
быть центром конденсации.

С ледовательно, этот способ основан

на не характерны х для мокрых пыле­
уловителей физических принципах 
взаимодействия древесной пыли и 
жидкости. При этом можно регулиро­
вать влаж ность пыли, осаж денной с 
помощью метастабильного пара, пода­
чей различного количества пара  в з а ­
висимости от дисперсности частиц 
и концентрации пыли в газовом по­
токе. >

Э ффективность применения м ета­
стабильного п ара  для  очистки воздуха 
от древесной пыли дисперсностью  100— 
160 мкм В Н И И древ проверил на 
экспериментальной установке (рис. 1). 
К онцентрацию  пыли в воздуш ном по­
токе меняли в пределах 1,44—20 г -м ~ 3, 
т. е. в тех пределах, которые прису­
щи для  механической обработки д е та ­
лей мебели.

Запы ленны й поток с заданной кон­
центрацией пыли поступал в камеру 
вместимостью 1 м 3; В первой серии 
опытов в камеру подавали только пыле­
воздуш ную смесь. Запы ленность выхо­
дящ его из камеры воздуха определяли

весовым методом. Результаты  замера 
показали, что концентрация пыли в 
воздушном потоке при установившемся 
режиме подачи пыле-воздущной смеси 
в камеру уменьш ается на 10— 20 %. 
Это происходит под действием инер­
ционного механизма пылеосаждения, 
меняющего направление воздушного 
потока в камере от места ввода до 
выхода.

Во второй серии опытов в камеру 
было введено сопло для подачи пара. 
Эффективность очистки воздуха от дре­
весной пыли определяли с помощью 
метастабильного пара, имевшего на 
входе в сопло температуру 125 °С. На 
выходе из конической части сопла по 
плоскости его выходного сечения темпе­
ратура пара была: в центре сопла 53 ° С, 
на половине радиуса сопла 19 °С, у 
стенки сопла 17 °С. Зам еряли темпе­
ратуру передвижным устройством с по­
мощью термопары (диаметр термо­
электродов 0,2 мм) и вторичного при­
бора потенциометра ПП-63.

При проведении испытаний на фильт-
6

/  — в зр ы в н о й  п р ед о х р ан и тел ьн ы й  кл а п а н ; 2 — ударн ы й  м ех ан и зм ; 3  — за д в и ж к а ; 4 — отсекател ь ; 
.5 — п рием ны й т р у б о п р о в о д ; 6  — р у кавн ы  ф и л ьтр ы ; 7 — источник п ер ео х лаж д ен н о го  пара; 
8  — о с а ж д е н н а я  пы ль; 9  — ш нековы й кон вей ер ; /  — зап ы л ен н ы й  возд ух ; I I  — очищ енны й 

в о зд у х ; I I I  — п оток п е р е о х л а ж д е н н о го  п ара

Д ер ево о б р а б а т ы ва ю щ а я  пром ы ш ленн о ст ь , 1 9 8 8 /4

21
Вологодская областная универсальная научная библиотека 

www.booksite.ru



ре, установленном на выходе из р а ­
бочей камеры, не было обнаруж ено 
пыли, следовательно, применение ме- 
тастабильного пара является  эф ф ектив­
ным для пы леосаж дения.

Обеспечиваю щий высокую степень 
очистки воздуха от горючей пыли ме- 
тастабильны й пар так ж е  предотвра­
щ ает образование горючей среды во 
внутреннем объеме пылеосадительной 
камеры благод аря  флегматизирую щ ему 
действию водяного пара.

Д л я  промышленного испытания пред­
ложенного метода на мебельном комби­
нате «Вильнюс» применили установку, 
изготовленную на базе  модернизи­
рованного рукавного ф ильтра (рис. 2 ).

Установка разм ещ ена на открытой 
площ адке, фильтрую щ ие рукава не з а ­
ключены в камеру. П ри концентрации 
пыли 1,44 г -м —3, поступаю щ ей в при­
емный патрубок ф ильтра, за  период 
между встряхиванием рукава в нем не 
образуется взры воопасная концентра­
ция пыли, метастабильны й пар по­
дается в приемный бункер.

В систему получения метастабильного 
пара входят три сопла, введенные в 
верхнюю часть бункера, в котором со­
бираю тся пылевые древесные отходы от 
36 рукавных фильтров. Вместимость 
бункера составляет 26 м3.

В процессе эксперимента в систему 
сопел подавали пар давлением
0,16 М П а, подачу в бункер осущ е­
ствляли периодически при встряхива­
нии рукава  ф ильтра, т ак  как в этот 
момент было возм ож но образование 
взры вчатой пылевоздуш ной смеси.

И спы тания показали , что исходная 
влаж ность древесной пыли (4,19 % ) 
повы ш алась в результате подачи пара 
с 6,02 до 6,35 % , т. е. осаж денная 
пыль не теряла свойства сыпучести, 
что позволяет перерабаты вать ее на 
топливные брикеты.

П одаваем ы й через сопла пар флег- 
матизирует не только объем бункера, 
но в момент встряхивания и внутрен­
ний объем рукава. При этом происхо­
дит увлаж нение воздуха, что сниж ает

энергетические характеристики электро­
статического зар яд а .

Таким образом , ф легм атизация сво­
бодного объема рукавного фильтра и 
увлаж нение воздуха водяным паром 
сниж аю т пож аровзры воопасность всей 
установки.

Согласно данным испытаний, на по­
верхности фильтрую щ ей ткани рукав­
ных фильтров конденсации водяных 
паров не наблю далось. Ткань рукава 
в процессе работы оставалась сухой. 
Степень очистки воздуха от пыли, 
поступающ его в атм осферу из рукава, 
достигала 98,6 %.

Разработанное устройство повышает 
пож аровзры вобезопасность сухой сепа­
рации пыли, обеспечивает безотход- 
ность производства, позволяет утилизи­
ровать пылевые отходы в топливные 
брикеты.

Установка экспонировалась на ВДНХ 
С С С Р на выставке «П ож арная  без­
опасность-87» и награж ден а бронзовой 
медалью.

УДК 6 7 4 .8 1 7 -4 1 :6 5 8 .6 2 1 .7 8 5

Автоматизированная система пожаротушения для камер 
термообработки ДВП периодического действия
И. М. ЛИЧАТИН, канд. техн. наук —  Прикарпатское  теплоэнергетическое  М Н У  «Львовлесэнерго»

В технологий производства древесноволокнистых плит важ ное 
место принадлеж ит терм ообработке и увлаж нению  м атериала 
в кам ерах периодического действия.

Термическая обработка Д В П  в таких кам ерах заверш ает  н а­
чатые в прессе термохимические превращ ения углеводлигнин- 
ного комплекса в древесноволокнистом ковре для придания пли­
там стойкости к водопоглощению и повышения их механиче­
ской прочности.

Д ревесноволокнистая плита представляет собой капиллярно­
пористое тело, содерж ащ ее в своем составе поглощенную 
жидкость. Поэтому перемещение поглощенной жидкости, пара 
и тепла внутри капиллярнопористого тела зависит от характера 
молекулярной связи жидкости с вещ еством тела. »

П ри термической обработке Д В П  из м атериала плит у д а­
ляю тся не только жидкости, но и другие газообразны е компо­
ненты.

И сследованиями доказано, что содерж ащ иеся в выделяемой 
газообразной среде компоненты проклеиваю щ их материалов, 
ф ормальдегид, метиловый спирт, фурфурол, м уравьиная и ук­
сусная кислоты, метан и другие углеводородные соединения 
при определенных физико-химических условиях, создаю щ ихся 
внутри камеры, становятся взрыво- и пожароопасными.

Установлено [1, 2 ], что наиболее эф фективно термическая 
обработка древесноволокнистых плит протекает при тем пера­
туре среды агента нагрева 165— 170° С. Температура выше 
указанны х пределов не оказы вает полож ительного воздействия 
на процесс, а лиш ь ускоряет развитие в плите экзотерм и­
ческих реакций с мгновенным ростом температуры в м ате­
риале и бурным выделением газообразны х водородных соеди­
нений.

При интенсивных экзотермических реакциях [3] создаю тся 
условия взры ва газообразной среды в кам ерах с одновремен­
ным возникновением и развитием очага пож ара.

Изучение распределения температурного поля в рабочей зо ­
не канала камеры по всему объему ш табеля плит [3] п о к аза ­

ло, что в различны х точках температура агента терм ообра­
ботки отличается от показаний базового прибора и имеет р а з ­
брос до 20 °С. При этом наблю дается повышение температуры 
агента при выходе его из ш табеля п лит  

Х арактеристика распределения температурного поля агента 
термообработки вдоль ш табеля плит по ходу его течения 
(рис. 1) построена в относительных единицах при базовой тем-

Рис. 1. Распределение температурного поля агента термо­
обработки вдоль ш табеля Д В П

пературе 165 °С, фиксируемой щитовым прибором.
К ак  видно из граф ика, температурное поле возрастает вдоль 

ш табеля плит с отметки длины 0,25. В конце ш табеля (на 
отметке 1,0) тем пература агента термообработки долж на сни­
зиться, т ак  как часть тепла агента расходуется на нагрев м а­
териала плит. Но на самом деле тем пература агента при выхо­
де его из ш табеля растет. Это происходит за  счет внутренних 
источников тепла, рожденных экзотермическими реакциями.
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М ноголетней практикой эксплуатации польских камер пе­
риодического действия для терм ообработки Д В П  установлен 
быстрый рост температуры в кам ерах в период протекания 
экзотермических реакций. Он объясняется тем, что система а в ­
томатического регулирования парам етров температуры не в 
состоянии справиться с управлением процессом в заданны х пре­
делах. П оскольку объект становится не управляем ы м , возни­
кают пож ары  в кам ерах при терм ообработке Д В П . Это х а р ак ­
терно как  для наших, так  и зарубеж ны х предприятий.

Установка на кам ерах  сущ ествую щ их модификаций автом а­
тизированной системы пож аротуш ения и эффективного у п р ав ­
ления позволит избеж ать случаев возникновения пож аров.

Система управления температурным режимом в кам ерах о ка­
зал ась  ненадеж ной, а ручная установка для пож аротуш ения 
непригодной к эксплуатации.

Р азр аб о тан н ая  «Л ьвовлесэнерго» и опробованная в условиях 
производства автом атизированная система пож аротуш ения (ее 
схема приведена на рис. 2) позволяет эф фективно и надеж но 
бороться с очагам и возникших пож аров в кам ерах периодиче­
ского действия для  термической обработки Д В П . С помощью 
этой системы реагент подается в очаг п ож ара  внутри камеры.

Рис. 2. Технологическая схема автом атизированной системы 
пож аротуш ения

Сущ ность конструктивного реш ения технологической схемы 
заклю чается в том, что соединенные меж ду собой трубопрово­
ды I, II  и III,  I V  для подачи реагента пож аротуш ения 
в рабочую  зону к ан ал а  камеры подведены через крышу камеры 
и верхний обратный канал в рабочую зону кан ала , в кото­
ром располож ен ш табель плит. П ервы е две трубы находятся в 
зоне ш табеля ео стороны калориф ера, а вторые в зоне 
ш табеля от входной двери в камеру. Реагентом пож аротуш ения 
может быть пар, азотный газ и другие химические препара­
ты, .применяемые для  туш ения пож аров в нефтехимической 
промышленности.

При возникновеьйш пож ара  применяемый реагент п о ж ар о ­
тушения поступает из коллектора К  через вентиль В  и соленоид­
ный клапан С в  в рабочую  зону к ан ала  камеры. О хваты вая 
при этом объем ш табеля плит, реагент создает удушливую 
зону для пламени огня, которая не дает пламени вы рваться 
наружу, а кислороду поступить в очаг огня.

П риведенная на рис. 3 принципиальная электрическая схе­
ма пож аротуш ения для восьми камер питается напряж ением  
переменного тока 220 В. При достижении в камере предель­
но опасной температуры  система автоматически вклю чается. 
Допустим, в камере №  1 достигнута критическая тем перату­
ра, при которой неизбеж но возникает пож ар, так  как  система 
автоматического регулирования уж е не мож ет вернуть регули­
руемый объект в рабочий режим. В критически опасном реж и­
ме прибор контроля температуры в камере своими норм аль­
нооткрытыми контактами (на схеме не показаны ) по второму 
пределу измерения температуры, которую мы назвали  «крити­
ческой», вклю чает промежуточное реле РП-1.  При этом нор­
мальнооткрытые контакты РП-1  зам ы каю т цепь питания кон­

тактора 1К,  который нормальнооткрытыми контактами K-I,  
К-2  и т. д. блокирует собственную цепь питания и включает 
цепи питания соленоидного вентиля и цепи питания аварийной 
сигнализации. Аналогичный процесс протекает в электрической 
схеме всех последующих камер.

К онтакты промежуточных реле РП-1  — РП-8  задействованы 
в цепях автоматического управления осевыми вентиляторами и 
регулирующ ими клапанами.

Рис. 3. П ринципиальная электрическая схема пожаротуш ения 
д ля  восьми камер

В случае возникновения пож ара  промежуточные реле оста­
навливаю т осевой вентилятор загоревш ейся камеры для исклю­
чения подсосов воздуха извне, а такж е открывают на чет­
верть регулирующ ий клапан на линии подачи теплоносителя 
к калориферу, чтобы избеж ать переж ога труб калориферной 
установки.

Дистанционное управление системой пожаротуш ения со щи­
та управления предусматривает при наж атии на пульте любой 
из пусковых кнопок КП-1  — КП-8  срабатывание электри­
ческой схемы системы пожаротуш ения Любой из восьми камер.

Кнопка КС  предназначена для разблокировки схемы, а кноп­
ка К О Л  для  контроля опробования ламп, т. е. для свето­
вой сигнализации.

В ы в о д ы

1. Причиной возгорания Д В П  в ка*мерах периодического 
действия при термообработке являю тся углеводородные соеди­
нения, которые интенсивно выделяю тся из материала плит в 
период протекания экзотермических реакций с одновременным 
резким ростом температуры как м атериала, так  и среды аген­
та термообработки.

2. Рекомендуемая автом атизированная система пож аротуш е­
ния мож ет найти широкое применение в камерах периодиче­
ского действия и других камерах, в которых осуществляется
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сушка пиломатериалов и других огненезащ ищ енны х видов про­
дукции.
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Изучающим экономику

УДК 6 5 8 .3 3 6 .3 :3 3 :6 8 4

Экономическая учеба в объединении «Гантиади»
М. И. ШОГИРАДЗЕ —  М инлеспром  Грузинской С С Р

На предприятиях и в организациях  
М инлеспрома Г С С Р, как  и во всей 
стране, идет слож ны й процесс пере­
стройки хозяйственного механизма. 
С терж ень перестройки — перевод всех 
промышленных предприятий и объеди­
нений на новые экономические методы 
хозяйствования. И успех этого дела во 
многом зависит от кадров, уровня эко­
номических знаний работаю щ их.

В системе наш его министерства 
экономическим образованием  в 1986/87 
учебном году были охвачены свыше 
4700 человек, или 39,1 % от общ его 
числа работаю щ их. В процессе обуче­
ния слуш атели внесли 52 предлож е­
ния, внедрение которых дало  экономи­
ческий эф фект в разм ере 114,6 тыс. р.

Д л я  улучш ения качества профессио­
нального обучения рабочих на произ­
водстве и углубления их экономических 
знаний по рекомендации отраслевого 
совета по экономическому образованию  
трудящ ихся М инлеспрома Г С С Р п ар ­
тийный комитет тбилисского производ­
ственно-мебельного объединения «Г ан­
тиади» принял меры к сочетанию  эконо­
мической учебы рабочих с их 'Профес­
сиональной подготовкой. С этой целью в 
конце 1986 г. в цехе №  1 объедине­
ния были укомплектованы первые пять 
групп слуш ателей (их количество со­
ставляло 136 человек). В группы з а ­
числяли исходя из профессиональных 
признаков и с учетом сменности по 
принципу «вместе работаем , вместе 
учимся». Это способствовало овладе­
нию рабочими, заним аю щ им ися на кур­
сах повышения квалиф икации, вторыми 
профессиями.

В составленных единых программах 
экономические вопросы курса «Интенси­
фикация производства» были увязаны  
с профессиональными. Один из двух ч а ­
сов занятий, проходящ их четыре р аза  в 
месяц, вел пропагандист, а второй час

отводился для  теоретического обучения. 
П ропагандистам и и преподавателям и 
были утверж дены  ведущ ие специалисты 
объединения.

Д л я  занятий оборудованы  две к лас­
сные комнаты, а в кабинете экономи­
ческих знаний сосредоточена специаль­
ная литература по изучаемым темам.

Особенно интересно проходили за н я ­
тия в группах пропагандистов К. С. Та- 
тулаш вили и 3 . Г. В аш акидзе. Их л ек ­
ции, основанные на собственном опыте, 
помогали слуш ателям  изы скивать пути 
экономного расходования м атериаль­
ных ресурсов как  в объединении, так  
и конкретно в своем цехе.

В группе пропагандиста К. С. Тату- 
лаш вили, например, заним ались р а зр а ­
боткой лицевых счетов! экономии м ате­
риальны х ресурсов.

С огласно действую щ ему у нас поло­
жению  из суммы достигнутой экономии 
м атериальны х ресурсов членам брига­
ды вы дается премия, а часть экономии 
идет в фонд социально-культурны х ме­
роприятий бригады . Только в 1986 г. 
рабочие цеха №  1 за  счет экономии 
сырья и м атериалов перечислили в этот 
фонд около 6 тыс. р. З а  1987 г. одна 
из бригад  цеха №  1 произвела про­
дукции сверх плана на 1,1 % , повыси­
л а  производительность труда на 1,1 %, 
сэкономила 2,1 тыс. р. из фонда з а р а ­
ботной платы , сырья и материалов 
сэкономлено на 18,7 тыс. р.

Активно работает созданный в це­
хе №  1 дискуссионный клуб, руководи­
мый парторгом цеха 3 . Г. В аш а­
кидзе. Н а его заседаниях  о бсуж да­
лись темы: «М атериальная ответствен­
ность рабочих и служ ащ их за  ущ ерб, 
причиненный предприятию», «Д исцип­
линарная  ответственность, порядок ее 
применения» и др.

Члены клуба рассм атриваю т предло­

ж ения занимаю щ ихся в сети экономи­
ческой учебы и рекомендуют их адм и­
нистрации предприятия для  внедрения.

З а  один учебный год смогли повы­
сить свой квалиф икационны й р азр яд  45 
рабочих, или 75 % от запланирован­
ного количества по объединению .

Рассмотревш ий итоги занятий в 
1986/87 учебном году совет по экономи­
ческому образованию  отметил, что воз­
рос интерес слуш ателей к изучению 
экономических вопросов, т ак  как  з а н я ­
тия приняли более.конкретны й х а р ак ­
тер, тесно увязы вались с профессио­
нальными и производственными з а д а ­
чами. Увеличился охват рабочих про­
фессиональным обучением. Больш е с т а ­
ло рабочих, овладевш их вторыми про­
фессиями.

Все эти полож ительные факторы 
помогают объединению  при переходе на 
новую систему хозяйствования.

Исходя из накопленного опыта ком­
плектация групп в текущ ем учебном 
году производилась по профессиям, 
объединяя 20— 25 рабочих одного цеха, 
а не одной бригады  (как  было раньш е) 
с учетом сменности. Р азр або тан н ая  
единая 20-часовая программа экономи­
ческих занятий предусматривает ис­
пользование всех форм профессиональ­
ной учебы (рассм атриваю тся злобо­
дневны е вопросы организации произ­
водства в объединении экономиче­
ские методы хозяйствования в условиях 
сам оф инансирования и полного хозяй­
ственного расчета).

С нового учебного года около 90 % 
работаю щ их в объединении «Гантиади» 
учатся  в ш колах социалистического хо­
зяй ствования и передового опыта; на 
курсах, ф акультетах, в институтах по­
вы ш ения квалиф икации, в производ­
ственно-экономических семинарах и т. д.
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О бщ ая продолж ительность учебы за в и ­
сит от изучаемой программы и потребности 
предприятия. К проведению занятий в 
наших школах социалистического хо­
зяйствования привлечены хозяйствен­
ные руководители, специалисты плано­
во-экономических служ б. По окончании 
обучения рабочие сдаю т квалиф ика­
ционные экзамены или зачеты , на ко­
торых проверяю тся их профессиональ­
ные и экономические знания.

Недавно в объединении «Гантиади» 
состоялся республиканский семинар по

обмену опытом и соверш енствованию  
новых форм и методов производственно­
экономической учебы трудящ ихся от­
расли. В его работе приняли участие 
зам еститель председателя Единого ко­
ординационного совета по производ­
ственно-экономическому образованию  
трудящ ихся М инлесбумпрома С С С Р, 
директор М осковского мебельного ком­
бината №  3, председатели советов по 
производственно-экономическому о б р а­
зованию  трудящ ихся предприятий, сек­
ретари партийных организаций, предсе­

датели профсоюзных комитетов, инже­
неры по подготовке кадров и пропа­
гандисты предприятий отрасли.

Реш ением семинара опыт работы объ­
единения «Гантиади» по сочетанию эко­
номической учебы с профессиональ­
ным образованием рабочих рекомендо­
ван о  распространить на все предприя­
тия отрасли и организовать в Мин- 
леспроме ГС С Р отраслевой базовый 
справочно-информационный центр по 
производственно-экономическому обу­
чению кадров.

Производственный опыт
УДК 674.815-41.02.049.2

Интенсификация процесса прессования древесностружечных плит
А. А. ЭЛЬБЕРТ, Б. В. РОШМАКОВ, В. В. ВАСИЛЬЕВ, Е. Е. КОМАРОВА —  ЛТА имени С. М. Кирова, А. В. ТОЧИЛОВ,
А. П. ЯКИМОВ, Н. В. КАЗАКЕВИЧ —  Калужский Д О К

П родолж ительность прессования Д С П  
во многом определяется скоростью  от­
верж дения карбам идоф орм альдегидной 
смолы. В свою очередь скорость от­
верж дения смолы зависит q t  тем пера­
туры прессования, вида и количества 
отвердителя.

С целью интенсификации процесса 
прессования специалистам и К алуж ско­
го Д О К а и Л ТА  имени С. М. К иро­
ва проверена и внедрена технология 
изготовления Д С П  с использованием 
в качестве отвердителя надсернокисло- 
го аммония (персульф ата аммония) 
вместо хлористого аммония. Ранее 
проведенные исследования показали 
высокую эф фективность такой замены  
[1. 2, 3].

Д л я определения оптимального со­
става связую щ его исследовали влияние 
количества надсернокислого аммония 
на продолж ительность отверж дения и 
жизнеспособности применяемой на ком­
бинате смолы КФ -М Т (см. рисунок). 
Одновременно определяли продолж и­
тельность отверж дения и ж изнеспо­
собность той ж е смолы с 1 % хло­
ристого аммония, которые составили со­
ответственно 67 с и 10 ч. У становле­
но, что использование надсернокисло­
го аммония значительно ускоряет 
процесс отверж дения. Так, продолж и­
тельность отверж дения связую щ его в 
этом случае составляет 40 с. О днако 
одновременно с ускорением отверж де­
ния введение 0,7— 1,0 % надсерно­
кислого аммония сниж ает ж изнеспо­
собность связую щ его до 5 ,5— 4 ч, что 
может привести к преждевременной же- 
латинизации связую щ его при использо­
вании для  его приготовления больших 
емкостей.

Учитывая это, для приготовления 
связую щ его в цехе Д С П  К алуж ско­
го Д О К а используют емкость с ме­
ш алкой объемом 0,2 м3, в которую
закачиваю т определенное количество 
смолы концентрацией 60— 62 % . Затем  
загруж аю т необходимое количество 
надсернокислого аммония в виде по­
рош ка и перемеш иваю т в течение
20 мин. После этого готовое связую ­
щее перекачиваю т в расходную емкость, 
расположенную  над смесителем. С в я­
зующ ее, приготовленное по такой
схеме, перерабаты вается. 30— 40 мин, 
что практически исключает возм ож ­
ность его преждевременной ж ела-

Содершание (Щ )25208,%

В лияние количества (Ы Н ^гЗгО в на 
свойства связую щ его:

1 — продолжительность отверждения, с; 2 — 
жизнеспособность, ч

тинизации в системе приготовления и 
подачи.

В остальном технологический процесс 
изготовления плит остается без изме­
нений. Древесны е частицы получают из 
щепы на центробежном стружечном 
станке Д С -7 и высуш ивают до в л аж ­
ности 3 %. Осмоление древесных частиц 
осущ ествляется в скоростном смесите­
ле при расходе связую щ его 10— 12 %.  
Ковер образует формирую щ ая станция 
с пневматическим фракционированием 
древесных частиц. Горячее прессование 
плит размером 5500X 1830X 19 мм 
происходит в двухэтажном прессе 
при 160 °С и максимальном давлении
2,4 М П а.

С войства древесностружечных плит 
К алуж ского Д О К а, изготовленных на 
основе карбамидоформальдегидной 
смолы с использованием различного ко­
личества надсернокислого аммония в 
качестве отвердителя при разной про­
долж ительности прессования, приведе­
ны в табл. 1. Д л я  сравнения здесь же 
приведены показатели плит, изго­
товленных с использованием хлористо­
го аммония.

Результаты  испытаний плит показа­
ли, что применение надсернокислого 
аммония в качестве отвердителя к арб а­
мидоформальдегидной смолы позволяет 
получать плиты с высокими физико-ме- 
ханическими показателями при 
продолжительности прессования
0,20 мин/мм толщ ины готовой плиты. 
Если отвердителем служ ит хлористый 
ам'моний, продолж ительность прессова­
ния составляет 0,30 мин/мм. С ледова­
тельно, с применением надсернокислого
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Т а б л и  ц а Новые книги

Вид о т в ер д и тел я

К о л и ­
честв о  
о т в е р ­
д и т е ­
л я , %

П р о д о л ­
ж и т е л ь ­

ность 
п р е с со ­
в а н и я , 

м ин /м м

П л о т ­
н ость • 
Д С П ,
КГ/М3 .

П р о ч н о сть  
плит, М П а Р а з б у ­

х ан и е ' 
за  

24 ч,
%

Водо,- 
' п о гл о ­

щ ени е .
за  

24 ч,
° //о

при 
с т а т и ­
ческом  
и зги б е  .

п р и . 
р а с т я ­
ж ении

( N H 4) 2S 20 8 1,0 0 ,30  ■ ■ -730 22,5  . . 0,5£ 10,3 68,5
1,0 0 ,25 7 1 0 ' • 2 1 ,7 0,51 • 12,8 • 69,7
1,0 0 ,20 ' 690 21,4 0,55 16,0 67,3

( N H 4 )  2S2O8 0 ,9 0 ,25 720 22,5 0,54 14,8 69,9
0 ,9 0 ,20 710 23,7 0 ,50 12,6 63,3

( N H 4) 2S 20 8 0,7 0 ,30 740 24,7 0 ,50 10,6 63,3
0 ,7 0 ,25 720 23,6 0,52 16,8 61,6
0 ,7 0 ,20 700 24,5 0 ,48 15,5 68,4

N H 4 C I 1,0 0 ,30 730 22,8 0,41 16,1 66,1

аммония продолж ительность прессова­
ния плит сокращ ается  на 30% .

Д л я  более полной характеристики 
плит, изготовленных с надсернокислым 
аммонием, определили количество ф ор­
мальдегида, вы деляю щ егося из плит в 
процессе их эксплуатации, и сравни­
ли его с данными, полученными при 
испытании плит с хлористым аммонием. 
Количество форм альдегида определили 
эмиссионным термогидролитическим ме­
тодом. Д л я  этого образцы  плит раз-

полугода незначительно влияет на 
количество вы деляю щ егося из них ф ор­
мальдегида.

Таким образом , внедрение в практи­
ку К алуж ского Д О К а технологии изго­
товления древесноструж ечны х плит с 
использованием надсернокислого амм о­
ния в качестве отвердителя карбамидо- 
формальдегидной смолы позволило

Т а б л и ц а  2

В ид
о т в ер д и тел я

К о л и ч е ­
ство

о т в е р д и ­
т е л я ,

О//О

П р о д о л ж и ­
те л ьн о с ть

п р е с со ­
в а н и я ,

м ин /м м

В ы делен и е  С Н 20 ,  
мг 100 г плиты , 
и з плит после 

их эк сп л у а т а ц и и , 
сут.

7 30 60 120 180

(N H 4 )2S 20 8 0,7 0 ,20 25,4 28,7 29,9 29,6 24,5
(N H 4) 2S 20 8 1,0 0 ,20 25,5 3 0 ,9 30,3 29,8 24,2
N H 4CI 1,0 0 ,30 28,9 31,6 33,0 31,2 27,3

мером 4 5 X 9 0  мм помещ али над 35 мл 
воды в однолитровых емкостях. Емкости 
с образцам и вы держ ивали в течение 
4 ч при 60 °С, а затем  о х л аж д а­
ли в течение 1 ч. Полученный раствор 
ф орм альдегида переносили из емкостей 
в мерные колбы объемом 50 мл, з а ­
тем емкости ополаскивали 15 мл воды, 
которую сливали в те же кдлбы, 
после чего объем жидкости в Них дово­
дили до 50 мл. Количество ф орм аль­
дегида в растворе определяли фото- 
колориметрическим Методом с использо­
ванием ацетилаЦ етона и относили к 
100 г абс. сухой плиты. Влияние 
условий изготовления, й продолж итель­
ности эксплуатаций на выделение ф ор­
мальдегида из Д С П  приведено в табл. 2.

Данные, полученные после испытания 
плит в течение .6 мес (см. табл. 2 ), по­
казали, что применение надсернокисло­
го аммония позволяет наряду с интен­
сификацией процесса прессования полу­
чать плиты с несколько меньшей ток­
сичностью, чем плиты с хлористым ам ­
монием. Причем увеличение продолж и­
тельности хранения плит от недели до

сократить продолж ительность горячего 
прессования на 3 0  % без сниж ения 
свойств выпускаемых плит. Трехлетний 
опыт применения такой технологии под­
твердил ее высокую эффективноть. Эко­
номия от ее внедрения составляет 
7 6  тыс. р. в год.
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1. Эльберт А . А., Рошмаков Б. В.
И нтенсиф икация процесса прессования 
древесноструж ечны х плит / /  Д еревооб­
р абаты ваю щ ая пром-сть.— 1 9 8 1 .—
№  6 , —  С. 8 — 9 .
2 . Рошмаков Б. В., Эльберт А. А.
Кинетика и механизм отверж дения 
карбамидны х смол в присутствии ини­
циаторов свободнорадикального типа 
(И зв. выс. учеб. заведений) / /  Лесной 
ж у рнал .—  1 9 8 2 .—  №  1 ,—  С. 9 7 — 1 0 3 .

3 . А. с. 7 3 7 2 3 7  (С С С Р ) С труж ечно­
клеевая композиция. А. А. Эльберт, 
Б. В. Рош маков, Н. Я. Солечник / /  
Открытия. И зобретения. П ром ы ш лен­
ные образцы . Товарны е зн аки .— 1 9 8 0 . 
№  20 .

Прозоровский Н. И. Технология отделки 
столярных изделий: Учебник для сред­
них ПТУ.— 4-е изд., перераб. и доп.— 
М.: В ы сш ая ш кола, 1986.— 256 с.— 
Ц ена 40 к.

Рассмотрены  виды отделки покрытий 
и применяемые для этого лакокрасоч­
ные, пленочные и листовые материалы, 
технология отделки столярных изделий, 
прогрессивные формы организации и 
стимулирования труда рабочих. О тра­
жены вопросы охраны труда и пож ар­
ной профилактики в отделочных цехах. 
Системы машин и оборудования для ре­
монта и переработки возвратной дере­
вянной и картонной тары на период до 
1990 года /  В Н И Э К И Т У .— К алуга,
1986.— 160 с., ил.— Ц ена 1 р.

Альбом разработан  В Н И ЭКИ ТУ  по
заданию  С ою зглавтары  при Госснабе 
С С С Р. П оказано  оборудование, вы­
пускаемое серийно отечественной про­
мышленностью и отвечаю щ ее по своим 
парам етрам  современному техническо­
му уровню. Д л я  заним аю щ ихся проек­
тированием строительства и реконструк­
ции тароремонтных предприятий. 
Ш варцм ан Г. М ., Щ едро Д. А. П роиз­
водство древесноструж ечных плит.—
4-е изд., перераб. и доп.— М.: Л есная 
пром-сть, 1987.— 320 с.— Ц ена 1 р. 50 к.

Рассм отрена классиф икация древес­
ностружечных плит, описаны их физико­
механические свойства, дана характе­
ристика сырья и материалов. Описан 
технологический процесс производства 
и обработки плит, организация и сл а ­
гаемые себестоимости, их производства. 
Д л я  инженерно-технических работни­
ков деревообрабаты ваю щ ей промыш­
ленности.
Декоративные детали архитектурно- 
художественного оформления фасадов 
ж илы х домов и социально-бытовых 
объектов: К аталог. /  Минлесбумпром 
С С С Р .— М.: ВНИ П И ЭИ леспром,
1987.— 65 с. Ц ена 1 р. 88 к.

Систематизированы сведения об эле­
ментах архитектурно-художественного 
оформления ф асадов домов с исполь­
зованием традиций деревянного народ­
ного зодчества. П редставлены  шаблоны 
для вы резания декоративных деревян­
ных деталей . Приведены варианты 
оформления стен, окон, крылец и т. п. 
Д л я  работников строительных пред­
приятий и индивидуальных застрой­
щиков.
Станки и инструменты деревообраба­
тываю щ их производств: М еж вуз. сб. 
науч. трудов /  Л ТА имени С. М. Ки­
р ова.— Л ., 1987.— 128 с. Ц ена 1 р. 50 к.

О траж ены  результаты  исследований 
в области резания древесины, конст­
руирования и эксплуатации дереворе­
ж ущ их инструментов ц механизмов. 
И сследования выполнены в вузах лесо­
технического профиля. Д л я  научных и 
инженерно-технических' работников от­
расли.
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УД К 674 .093.26.05

Внедрение на предприятиях отрасли нового станка для обрезки 
фанеры в пачках
А. Б. ФАТХУЛЛИН —  З е л е н о д о л ь с к о е  ПКТ Б  Н П О  «Научфанпром»

Основное направление развития ф а ­
нерной промышленности в двен ад ц а­
той пятилетке — техническое перево­
оружение отрасли за  счет реконструк­
ции предприятий, модернизации дейст­
вующего и внедрения нового обору­
дования. Известно, что значительное 
количество действую щ его оборудования 
эксплуатируется со сверхнормативным 
сроком служ бы . Т ак, по данным 
Ц Н И И Ф а, более нормативного срока 
прослужило до 85 % обрезного обору­
дования, причем из эксплуатирую щ ихся 
18 различных моделей 8 — импорт­
ных, что затрудняет их ремонт и сн аб ­
жение предприятий запасны м и частями.

В 1980— 1984 гг. с целью замены 
устаревш его оборудования Зеленодоль­
ское П К Т Б  работало  над созданием 
станка Ф П-119 для обрезки фанеры 
в пачках. С 1984 г. станок вы пускается 
серийно Ж еш артским  эксперим енталь­
ным механическим заводом  (Ж Э М З ). 
Сокращ ению  сроков его разработки  и 
постановки на производство в усло­
виях Ж Э М З способствовало то, что за 
основу бы ла принята конструктивная 
схема станка У сть-И ж орского ф анер­
ного комбината, получивш ая распро­
странение на ряде фанерны х пред­
приятий, отличаю щ аяся простотой 
исполнения и не требую щ ая деф ицит­
ных комплектующих изделий и м ате­
риалов. Такой станок с высокими 
показателями точности и качества об­
резки фанеры и достаточно высокой 
производительностью  мож ет быть изго­
товлен на лю бой маш иностроитель­
ной базе.

Д л я  исключения ручного труда был 
разработан  м еханизированны й за гр у з­
чик фанеры. В конструкции станка 
обеспечено беспрепятственное удаление 
обрезков на располож енны е под стан ­
ком ленточные конвейеры. Учтены тре­
бования по охране труда и технике 
безопасности.

В станке предусмотрено традицион­
ное Г-образное разм ещ ение пильных 
головок с транспортированием и пиле­
нием пачек фанеры  на каретках. Точные 
геометрические разм еры  обрезанной 
фанеры обеспечиваю тся за  счет жестких 
базирую щ их упоров на каретках и их 
перемещения относительно пильных 
дисков по призматическим н аправляю ­
щим.

С танок состоит из следующ их м еха­
низмов (рис. 1): подъемного стола / ,  
загрузчика фанеры  2, стола набора п а ­
чек 3, двух механизмов подачи 4 и 6, 
четырех пильных головок 5, гидравли­
ческого подъемника 7, основного пульта 
управления 8, пульта управления з а ­

грузчика 9, ш каф а управления 10 и 
гидроагрегата 11.

К онструкция позволяет компоновать 
станок в зависимости от местных усло­
вий в основном (см. рис. 1), допол­
нительном (рис. 2) вариантах  и их 
зеркальны х отображ ениях.

Проектом предусм атривалось обслу­
ж ивание станка двум я операторами. 
Один из них обслуж ивает загрузчик 
фанеры, а другой с основного пульта 
управления осущ ествляет контроль за 
работой всего станка. Экономический 
эф ф ект от внедрения одного станка 
составляет 17,8 тыс. р.

Р або тает  станок так . С топа необре- 
занной ф анеры  подается погрузчиком 
или приводным конвейером на подъем­
ный стол под загрузчиком , который 
формирует пачку высотой до 120 мм и 
подает ее на стол набора пачек. С этого 
стола пачка поступает на каретку перво­
го м еханизма подачи. При движении 
каретки в зоне пиления пачка опили­
вается с двух сторон, а затем  тол­

катели перекладчика передают ее на 
каретку второго механизма подачи, 
пачка вы равнивается пневматическим 
выравнивателем и, наконец, опили­
вается с двух других сторон. С ка­
ретки второго механизма подачи пе­
рекладчик переклады вает пачки на 
гидравлический подъемник, где автом а­
тически накапливается стопа обрезан­
ной фанеры.

Управление станком предусмотрено в 
трех реж им ах — наладочном (при ко­
тором каж ды й механизм управляется 
отдельно), ручном и автоматическом.

С участием представителей Зелено­
дольского П К Т Б станки освоены на 
Череповецком ФМК, Клайпедском 
К ДМ , Муромском ФК. Кроме того, 
они эксплуатирую тся на фанерном 
заводе «В ласть труда», Мантуровском 
Ф К и ряде других предприятий.

Д л я  повышения надежности работы 
(по результатам  эксплуатации на ука­
занных выше предприятиях) в 1985— 
1987 гг. в конструкцию станка был вне-
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К р а т к а я  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  с т а н к а  

Ф П -  1 19 
П роизводительность при 

толщ ине пачки 120 мм,
м '7ч . ..............................  11

Р азм еры  обрезанной ф а ­
неры, мм:

д л и н а ........................  1 5 2 5 ± 5
ш и р и н а ........................  1 5 2 5 + 5

У становленная мощность,
кВт- ..................................... 93,5

Габаритны е размеры, мм:
д л и н а ........................  9580
ш и р и н а ........................  8120
в ы с о т а ........................  1750

М асса, к г ........................  11500
Реж ущ ий инструмент . П ила д и а ­

метром 
500 мм 
(ГОСТ 
980—80)

Схема модернизированного загрузчи ­
ка приведена на рис, 3.

В столе набора пачек высота 
толкателей увеличена до 150 мм. Н а к а ­
ретке м еханизм а подачи №  2 изменен 
узел крепления базового упора (рис. 4).

Н а втором перекладчике механизма 
подачи на 50 мм удлинены толкате­
ли, а на приводном валу установлены 
холостые ролики для свободного схода 
пачки н аг гидравлический подъем­
ник (рис. 5 ). Внесены изменения в 
электрическую  схему и ряд  других 
узлов.

В результате эксплуатации на пред­
приятиях выяснилось, что управлять 
станком может один оператор. Д л я  это­
го необходимо установить основной 
пульт управления станка недалеко от 
загрузчика или продублировать на 
пульте загрузчика четыре кнопки управ­
ления основного пульта, а такж е  распо­
лож ить механизмы станка и другое

Рис: 2. Дополнительный вариант компоновки 
станка

сен ряд изменений: в загрузчике ф ан е ­
ры цилиндрические направляю щ ие к а ­
ретки заменены на направляю щ ие по­
лузакрытого типа из ш веллеров; вы­
равниваю щ ая л ы ж а  в механизме вы­
равнивания зам енена двумя то лкател я­
ми с пневмоприводом; введен м еха­
низм постоянства направления вращ е­
ния ролика отсекателя; изменена кон­
струкция пружинного вы равнивателя со 
стороны стола набора пачек.

оборудование так , чтобы обеспечить 
оператору с места загрузки  обзор 
места выгрузки обрезанной фанеры.

В этом случае работа осущ ествляется 
так, На основном пульте управления 
устанавливается автоматический режим 
работы . С топа необрезанной фанеры 
устанавливается загрузчиком  на 
подъемный стол и поднимается на уро­
вень, определяемый конечным выклю ­
чателем контроля уровня стопы. Вклю ­
чение кнопки пульта загрузчика «Вы­
равниватель» верхняя часть стопы вы­
сотой 150— 200 мм сдвигается двумя 
толкателям и с пневмоприводом к б ази ­
рующей стенке для  вы равнивания 
(для фанеры  толщ иной 3—5 мм реко­
мендуется пачку вы равнивать по 
частям  — в 2— 3 прием а). Включением 
каретки «Вперед» толкатели, зах ваты ­
в ая  пачку высотой 100— 120 мм, пере­
мещ аю т ее на стол набора пачек до 
пружинных упоров вы равнивателя, на 
которых вы равнивается вторая сторона 
пачки. Н иж ние листы, не захваченны е 
упорами, но увлекаемы е силой трения 
вместе с пачкой, отбрасы ваю тся роли­

ком отсекателя, постоянно вращ аю щ им ­
ся навстречу движ ения пачки. После 
вы равнивания пакета вклю чается кноп­
ка «Вперед» стола набора пачек  и осу­
щ ествляется их автоматическое опили­
вание. В течение цикла опиливания

Рис. 3. Схема модернизированного з а ­
грузчика фанеры:

1 — к а р е т к а  с т о л к а т е л я м и ; 2 — т о л к а т е л ь  вы ­
р а в н и в а т е л я  с п н евм о п р и во д о м ; 3  — ролик о т ­
с е к а т е л я ;  4 — п руж инны й в ы р а в н и в а те л ь ; 5 — 

б а зи р у ю щ и е  стенки

оператор подготавливает на столе набо­
ра следующую пачку и при возврате 
каретки первого механизма подачи в 
исходное положение вклю чает следую­
щий цикл работы.

к*
■  _

] ШИ // \ “Ш С
•т

Рис. 4. Узел крепления базового упора 
каретки:

1 —  к а р е т к а ;  2  — б азо в ы й  упор; 3 — гай ка  М 12; 
* 4 — бо л .  М 12
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Необходимым условием является 
правильная подача стоп необрезанной 
фанеры в загрузчик. Стопа загруж ается

МИ \ f
/ \

Рис. 5. Схема установки холостых роли­
ков на приводной вал перекладчика:
/  — приводной вал перекладчика; 2 — холостой 

ролик

ровными краями ф анеры  (прямым или
«твердым» углом) к базирую щ им упо­
рам 5 (см. рис. 3).

А нализируя опыт внедрения станков 
Ф П -119 в промышленность, а такж е 
предлож ения по обрезным станкам  
фирмы «Infor»  (Ф и нлянди я), можно 
сделать вывод о необходимости продол­
ж ать  соверш енствование станка Ф П -119 
для обрезки фанеры  пачками.

Основные направления модернизации 
станка:

перевод релейной схемы управления 
на современные схемы с использова­
нием отечественных элементов микро­
процессорной техники;

полистное формирование пачки с при­
нудительным ориентированием каж дого 
листа фанеры;

установка подрезных пил; 
использование реж ущ его инструмен­

та с твердосплавными напайками;
повышение производительности до 

16— 18 м3/ч ;
снижение установленной мощности 

электроприводов и материалоемкости 
станка;

повышение его надежности; 
разработка механизмов загрузки не­

обрезанной и выгрузки обрезанной ф а ­
неры, позволяю щ их работать, не оста­
навливая станок для загрузки и вы груз­
ки.

Зеленодольское П К ’ГБ НПО «Науч- 
фанпром» оказы вает на договорных на­
чалах техническую помощь в освоении 
станка Ф П-119 в виде консультаций 
по внедрению в действующее произ­
водство.

УДК 684 .4 .05

Рациональные технологические схемы настройки присадочного 
оборудования
Л. П. ИВАНУШКИНА, А. Н. ИВАНУШКИН —  Бельцкий мебельны й комбинат №  3

На Бельцком мебельном комбинате №  3 (М олдавская С С Р ) 
разработаны  и успешно использую тся в производстве тех­
нологические схемы настройки присадочного оборудова­
ния. Схемы предназначены  для  быстрой настройки и 
переналадки присадочных станков проходного типа, для 
упрощения и облегчения этих работ.

Если по нормативам  долж но быть четыре переналадки 
станка, то при использовании схем присадочных работ 
их можно сделать вдвое больш е, не сниж ая производи­
тельности присадочного оборудования. По этим схемам 
настройку станков могут осущ ествлять не только операторы , 
но и станочники 2—3-го разрядов.

И спользование станков проходного типа позволило на ком­
бинате организовать комплексно м еханизированны й участок 
присадочных работ, оснащ енны й напольными роликовыми 
конвейерами и траверсны ми путями, и обходиться на д а н ­
ном участке без транспортны х рабочих.

Зам ена позиционного оборудования станкам и проходного 
типа на нашем предприятии полностью себя оп р авдала  
только после внедрения технологических схем присадки, 
вследствие чего упорядочены присадочные операции по 
всему технологическому процессу. Во многом упростился 
и облегчился контроль м еж центровых расстояний сопрягае­
мых деталей, в 2,5 р аза  сократилось число калибров контро­
ля этих расстояний, появились взаим озам еняем ы е калибры .

В технологических схемах присадки отраж ены :
1. Наименование детали, ее номера по чертеж у проекта 

и технологический, чивло деталей в изделии, количество 
проходов и настроек станка.

2. При вертикальном сверлении: базовое расстояние по 
ширине детали и по ее длине (в зависимости от р або­
чих бал о к), диаметры сверл с указанием  глубины свер­

ления (в зависимости от рабочих шпинделей каж дой из 
рабочих бал о к).

При горизонтальном сверлении: диаметры сверл согласно 
номерам рабочих горизонтальны х шпинделей с указанием 
номера балок для горизонтального сверления (указы ва­
ются количество проходов, базирование деталей , их эскизы, 
перечень калибров пооперационного-контроля межцентровых 
расстояний и диам етров отверстий).

Рассмотрим последовательность выполняемых операций 
при настройке станка «Ои.ып» на примере сверления сред­
ней стенки размером 1728X 5 6 0 X 1 6  мм трехдверного ш каф а 
из спального набора «Л учаф эр».

Первый проход
1. У станавливаем  по ш кале базовое расстояние по ши­

рине детали 88 мм.
2. У станавливаем  по ш кале вдоль станка базовое р ас­

стояние по длине детали (в зависимости от рабочих балок 
в первом п роходе): первую балку — на отметке от нониуса 
74 мм, вторую — на отметке 363 мм от нониуса, третью 
соответственно — на 692 мм, четвертую — 1058 мм, пя­
тую на отметке «нерабочая», шестую — 1375 мм от нониуса, 
седьмую — 1692 мм от нониуса.

3. На первой, четвертой и седьмой балках (шпиндели 1 и 
13) устанавливаем  патроны со сверлами диаметром 10,2 мм 
для сверления сквозных отверстий на первой и седьмой 
балках, а на четвертой балке — двух отверстий глубиной
12 мм. Н а 1-й и 13-й шпиндели второй, третьей и шестой 
балок устанавливаем  патроны со сверлами диаметром 10 мм 
(сверлятся отверстия глубиной 12 м м). Кроме того, на первой 
балке (ш пиндель 7) устанавливаем  насадку со сверлом 
диаметром 30 мм для сверления отверстий глубиной 12,5 мм 
под ш тангодерж атель.
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Второй проход

1. О свобож даем все ш пиндели на всех балках.
2. Вторую балку перемещ аем с разм ера 363 мм по ш ка­

ле на разм ер 278 мм.
3. На 1-й и 13-й шпиндели второй балки у стан авл и ва­

ем патроны со сверлами диаметром 10,2 мм д л я  сверления 
отверстий глубиной 12 мм. Снимаем насадку с первой б ал ­
ки и устанавливаем  ее на 7-й шпиндель второй балки — 
для сверления отверстия диаметром 30 мм, глубиной 12,5 мм. 
Сверление осущ ествляем  на противополож ной стороне этих ж е 
деталей.

Третий проход

1. Д л я  выполнения сверления параллельно  со станком 
«Dubm» настраиваем  станок С ГВ П -1.

2. У станавливаем  базовое расстояние по ширине детали
21 мм. На ш кале оно равно разности 100— 21 мм.

3. На отметке 22 мм от нониуса по ш кале вдоль стан ­
ка устанавливаем  первую балку, а на 1-й ш пиндель — патрон 
со сверлом диаметром 10,2 мм (для сверления отверстия 
глубиной 12 мм).

П оследовательно вы бираемы е отверстия указаны  на эски­
зах  деталей (они приведены в разработанной  схеме при­
садки ). Д л я  контроля выполняемых операций в схеме при­
садки перечислены номера калибров или другого м еритель­
ного инструмента.

П арк  присадочного оборудования по одному технологи­
ческому циклу состоит из трех отечественных станков про­
ходного типа С ГВ П -1, одного станка «D ubm » проходного 
типа, одного позиционного станка «D ube», одного пози­

ционного станка собственного изготовления для присадки 
дверей под четырехшарнирные петли на всех изделиях.

И спользуя схемы присадки, мы выполняем на этом обо­
рудовании план выпуска трех наборов для спальни: 
«Бельчанка», «С еренада», «Л учаф эр» и значительное число 
единичных изделий мебели — прикроватных тумб, трелья­
жей, двухъярусных кроватей, полок различного назначения.

В 1986 г., например, было изготовлено более 15,7 тыс. 
комплектов спальны х наборов и более 4,6 тыс. полок р а з­
личного назначения. При этом на участке присадки р абота­
ли лиш ь девять станочников. Продукции с государствен­
ным Знаком качества выпущено 89,1 % .

К аж ды е 2— 3 года ассортимент мебели обновляется. 
В разобранном виде еж егодно выпускается 76 % общ его 
объем а мебели.

Необходимо отметить, что для станочников схемы при­
садки ускоряю т цикл настройки и практически исключают 
брак, тогда как для инж енера-технолога здесь есть неко­
торые сложности: необходимы пересмотр чертежей на тех­
нологичность, унификация присадочных работ с присадкой 
для  предыдущ их изделий, выбор инструмента и подбор 
калибров, последовательная настройка при оптимальных з а ­
тратах  времени на переналадку с учетом равномерной з а ­
грузки оборудования.

Всю информацию  инженер-технолог долж ен перераба­
ты вать сам, из многих вариантов выбирать оптимальные 
решения, на что отводится довольно короткий срок — от 
получения конструкторских чертежей до внедрения изделия 
в производство. Д л я  сокращ ения этого времени рабочее 
место инженера-технолога долж но быть оснащ ено дисплеем.

УДК 6 7 4 .0 9 3 .9 5 -7 9 1 .8 :0 0 4 .6 9

Модернизация позадирамного роликового 
конвейера-разделителя для пиломатериалов

„jK ZO

„Ьсиосик
С. Б. ГОДЗДАНКЕР —  П Д О  «Витебскдрев»

В производственном деревообрабаты ­
вающем объединении «Витебскдрев» 
эксплуатируется позадирамны й ролико­
вый конвейер-разделитель, у которого 
винтовые ролики вращ аю тся от про­
дольного вала через ш естеренчатые ко­
нические передачи. П иломатериалы , 
сходя с винтовых роликов в ту сторону 
конвейера, где располож ены  ш естерен­
чатые передачи, нередко зависали  на ог­
раж дениях привода. И з-за  этого необ­
ходимо было вручную сбрасы вать их с 
ограж дений, что сниж ало производи­
тельность труда и не отвечало требо ва­
ниям техники безопасности.

Лиш енный этих недостатков модерни­
зированный роликовый конвейер-разде- 
литель (а. с. 823247 С С С Р. Бюл. 
№  15.— 1981.) содерж ит винтовые ро­
лики / ,  упоры 3, разделительны е пла­
стины 2, привод, на распределительном

валу 4 которого размещ ены  конические 
ш естеренчатые передачи 5, соединенные 
с валикам и 6 винтовые ролики. Д опол­
нительные сбрасы ватели 7 располож ены 
на распределительном валу 4 между 
винтовыми роликами (см. рисунок).

Распределительны й вал соединен с 
электроприводом (на рисунке не пока­
за н ) . Д ополнительные сбрасы ватели 
выполнены в виде дисков, ж естко з а ­
крепленных на валу 4 и несколько (на
10— 20 мм) выступаю щ их сверху над 
уровнем ограж дений (ограж дения на 
рисунке не показаны ).

Распиленны е на лесорам е пиломате-

С хем а м одернизированного роликового 
конвейера-разделителя
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риалы подают на роликовый конвейер. 
Центральные доски перемещ аю тся м еж ­
ду пластинами 2 только в продольном 
направлении, а боковые доски, тран с­
портируемые роликами до упоров, сб р а ­
сываются (перегруж аю тся) на стороны. 
При этом пиломатериалы , сходящ ие с 
роликов влево, в случае зависани я их на

ограж дениях  конических передач, сб р а ­
сываю тся дополнительными сбрасы ва­
телями. Их диски, вы ступая над о гр аж ­
дениями, вращ аю тся в направлении, 
обеспечиваю щ ем сброс пилом атериа­
лов. Вместо дисков могут быть исполь­
зованы  стерж ни, приваренные одним 
концом к валу, или ременные (цеп­

ные) передачи.
Трехлетняя эксплуатация в лесо­

пильном цехе головного Предприятия 
объединения подтвердила высокую эф ­
фективность модернизированного кон­
вейера. Это позволяет рекомендовать 
его для внедрения всем заинтересован­
ным предприятиям.

УДК 68 4 :6 2 1 .9 5 2 .5

Сверлильно-пазовальный станок
И. Ф. ВАКУЛЕНКО, С. М. РЕЗНИКОВ —  Н П О  «С евкавпроектм ебель»

О борудование для обработки гнутоклееных заготовок:
I — сверлильно-пазовальный станок; 2

Специализированное оборудование для 
производства гнутоклееных заготовок 
отечественной промышленностью  не вы­
пускается. Больш инство операций м еха­
нической обработки вы полняется на по­
зиционных круглопильных, ф резерны х и 
шлифовальных станках , оснащ енных 
специальными ш аблонами и приспособ­
лениями.

Такой способ обработки м алопроиз­
водителен, требует больш их затр ат  руч­
ного труда, не обеспечивает необходи­
мой точности, а такж е  исклю чает об­
работку заготовок слож ного профиля с 
одной установки или за  один проход.

Эти недостатки во многом сдер ж и ва­
ют обновление ассортимента изделий, 
внедрение новых образцов мебели на 
базе гнутоклееных заготовок.

Н аиболее ж есткие требования предъ­
являю тся к операции присадки, опре­
деляю щей качество сборки изделий.

В производстве стульев и кресел боль­
шая часть присадочных работ приходит­
ся на боковины каркасов или на ф ор­
мирующие их элементы: задние ножки, 
передние, П- и Л -образны е, уголковые с 
одним и несколькими изгибами.

Созданный в Н П О  «С евкавпроектм е­
бель» опытный образец  сверлильно-па- 
зовального универсального станка для 
сверления отверстий и выборки гнезд 
под шипы в Ч -образны х боковинах по­
казан на рисунке. С танок прош ел ведом ­
ственные испытания. Его привод пода­
чи — гидравлический, привод приж и­
мов — пневматический.

Станок имеет сварную  станину с на­
правляю щ ими и три независимых свер- 
лильно-пазовальны х модуля, способных

К р а т к а я  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  с т а н к а

Число сверлильно-пазовальных
головок, шт.................................... . 3
Число обрабатываемых гнезд 
(отверстий) за одну установ­
ку, шт. . . . 3— 9
Частота вращения шпинделей,
мин- ................................................... 18 000
Расположение головок . . . .  Нижнее

— гидростанцйя; 3 — электрошкаф; 4 — пульт 
управления

перестраиваться на требуемые габарит­
ные размеры  заготовки, на требуемые 
размеры  пазов и расстояния между 
ними.

К аж д ая  головка может обрабаты вать 
последовательно от одного до трех 
пазов за  одну установку.

. Первый образец  станка предполага­
ется внедрить на Череповецком фанер- 
но-мебельном комбинате:
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Из опыта совершенствования технологического оборудования
Л. Н. ТЕСЛЕР, И.Л. БЛАЙВАС —  Бельцкий м ебельны й комбинат №  3

У Д К  6 84 .004.68

Испытываемый на нашем комбинате дефицит некоторых з а ­
пасных частей оборудования и измерительных приборов, 
вызванный их ограниченной поставкой, приводил к простоя^ 
оборудования или его неправильной эксплуатации. К примеру, 
на станках форматной обработки щ итовых деталей  фирмы «Хо- 
маг» (Ф Р Г ) в процессе длительной эксплуатации вы ходи­
ли из строя маш инные преобразователи частоты на 300 Гц.

Дефицитные импортные преобразователи мы заменили ре­
конструированными в условиях комбината отечественными с т а ­
тическими преобразователям и частоты типа П Ч С -10. Р е ­
конструкция заклю чалась в следую щ ем. Д л я  получения необ­
ходимой частоты 300 Гц у задаю щ его  генератора в блоке уп­
равления изменили номиналы элементов схемы и соответствую-

Отсутствие амперметров Д  1500 на полировальном оборудо­
вании приводило к перегрузке двигателей полировальных б а ­
рабанов, что способствовало преждевременному выходу их из 
строя.

У странить этот недостаток позволяет изготовленный в л аб о ­
ратории К И П иА  индикатор контроля загрузки двигателя 
(рис. 1). При неработаю щ ем двигателе тиратрон не светится, 
при нормальной загрузке — мигает, а когда двигатель перегру­
ж ен, тиратрон горит ярким, оранж ево-красны м  цветом. В ин­
дикаторе трансф орм атор тока выполнен на базе  магнитопро- 
вода и катуш ки от магнитного пускателя ПМ Е-071. Н ап р я­
жение, снимаемое со вторичной обмотки, пропорционально силе 
тока двигателя. Оно вы прям ляется мостом на диодах Д 1 —Д4  
и питает релаксационны й генератор на элементах RI ,  R2, С 
и тиратроне МТХ-90.  П орог срабаты вания регулируется ре­
зистором R3. И ндикатор свободно разм ещ ается в корпусе све­
тильника В ЗГ-200.

П ринципиальная электрическая схема индикатора загрузки 
двигателя приведена на рис. 2.

Рис. 2. П ринципиальная электрическая схема индикатора з а ­
грузки двигателя

Л абораторией  К И П иА  наш его комбината разработана  такж е 
электронная схема защ иты  рамки приборов амперметров, уста­
новленных на полировальном оборудовании. Вся схема распо­
лож ена в корпусе амперметра.

Рис. 1. И ндикатор контроля загрузки  двигателя

щую подстройку контура генератора. Емкость конденсаторно­
го блока в результате переключения конденсаторов стала 
соответствовать частоте 300 Гц. Чтобы получить необходимое 
для питания станка напряж ение 176 В, бы ла перемотана вто­
ричная обмотка трансф орм атора силового блока.

Использование реконструированного преобразователя 
ПЧС-10 значительно улучш ило условия эксплуатации стан­
ков. Их работа стала более надежной и бесшумной.

Рис. 3. Электронный прибор точной резки на линии изготов 
ления упаковочного картона
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На сконструированной и смонтированной силами предприя­
тия линии по изготовлению  упаковочного картона сложной 
оказалась резка непрерывного листа картона на необходимые 
длины.

Д ля экономии бумаги нужно было обрезать лист с точностью 
± 1 0  мм. О бщ ее количество заданны х типоразмеров 8. Это обес­
печивает созданный электронный прибор на базе  выпускаемого 
промышленного блока Ф5071 и блока питания к нему Ф5075 
(рис. 3).

С реконструкцией блоков появилась возмож ность регулиро­
вать длину листа в пределах 10— 10000 мм с помощью декад ­
ных переклю чателей с одновременным отображ ением  ее на 
табло.

Н аж атием  кнопки «память» в пам ять блока вносится необ­
ходимое число (длина л и ста), которое индуцируется на элект­
ронном табло.

На движ ущ ийся картон опускается цилиндр диаметром 
31,83 мм, насаж енны й на вал датчика (сельсина). Когда оборо­
ты цилиндра, умноженные на его диаметр, станут равны числу, 
набранному на табло , вы дается команда на рез и одновременно 
извлекается из пам яти искомое число. При этом сигнал из бло­
ка форм ирования знака подается на одновибратор, выпол­
ненный на микросхеме К155Л А З. К его выходу подключен ключ 
на транзисторе, в эмиттер которого включена катуш ка геркона. 
Контакты геркона выдаю т команду на рез. Этот же импульс д а ­
ет команду на извлечение набранного числа из памяти и з а ­
пуск электронного счетчика количества резов. Счетчик разм е­
щ ается в корпусе блока Ф5075.

Внедрение предложений рационализаторов нашего комбина­
та позволило сократить простои оборудования, повысить его 
надеж ность, экономить материалы.

В Научно-техническом обществе

УД К 6 84 .65 8 .3 10 .1 38 .6

Расширяется творческое содружество групп ИТР и бригад 
рабочих
В. Т. КРАСНЮК —  П М О  «Россия»

С тремясь повысить эф фективность р а ­
боты производственных бригад  М осков­
ского мебельно-сборочного комбината 
№  1, о к азать  им действенную  помощь 
в выполнении социалистических о б я ­
зательств и производственных планов, 
научно-техническая общ ественность 
предприятия в начале 1984 г. высту­
пила с инициативой — создать творче­
ские бригады  инженерного обеспечения 
работы бригад: заклю чить договоры о 
творческом содруж естве с комплексны­
ми бригадам и в целях достиж ения 
наивыеш ей производительности труда в 
бригадах за  счет внедрения достижений 
науки и. техники, передовых методов 
организации труда и производства, 
повышения технических знаний р або­
чих. С такой ж е инициативой высту­
пили инженерно-технические работники 
Архангельского Ц БК .

В январе 1984 г. коллегия М инлесбум- 
прома С С С Р, президиум Ц К  профсою за 
и президиум Ц П  НТО бум аж ной и де­
ревообрабаты ваю щ ей промышленности 
одобрили инициативу инженерно-тех­
нической общ ественности А рхангель­
ского Ц Б К  и М М С К  №  1 по созданию  
групп инженерного обеспечения комп­
лексных бригад. Н ачинание получило 
девиз «За  счет инженерного обеспе­
чения — каж дой  бригаде наивысшую 
производительность труда». И нициати­
ву поддерж али 68 бригад  рабочих 
и 28 бригад  И Т Р. В группы инж енер­

но-технических работников вошли тех­
нологи, механики, энергетики, экономи­
сты, нормировщ ики, химики и другие 
специалисты.

В двенадцатой пятилетке на пред­
приятиях П М О  «Россия», образо ван н о ­
го на базе  М М СК №  1, соревнование 
бригад  инженерного обеспечения про­
долж алось. Д л я  развития инициативы 
были разработаны  нормативные доку­
менты, методика рассмотрения м атериа­
лов по итогам социалистического сорев­
нования творческих бригад. Результаты  
творческого содруж ества проверяет два 
р аза  в год руководство комбината 
вместе с советом первичной о р ган и за­
ции НТО. При подведении итогов за 
отчетный период учитываю т следую щ ие 
основные показатели: сверхплановый 
выпуск продукции; рост производитель­
ности труда к плану не менее 1 % ; с д а ­
чу продукции с первого предъявления 
или с государственным Знаком  каче­
ства; экономию сырья и материалов.

Д л я  коллективов бри гад  И Т Р и р або­
чих, достигш их в социалистическом со­
ревновании наилучш их результатов по 
выполнению договора творческого со­
друж ества за  год, установлены  два  пер­
вых и два вторых места с вруче­
нием Почетной грамоты  и денежной 
премии в зависимости от численности 
бригады .

Творческие о бязательства  групп ин­
ж енерного обеспечения предусм атри­

вают: обеспечить инженерную прора­
ботку предлож ений, внесенных членами 
бригады и вы дачу на них технических 
решений; содействовать внедрению ме­
роприятий, принятых по предложению 
бригады ; организовать индивидуально- 
групповые занятия с рабочими бригады 
по повышению уровня технических зн а­
ний, профессионального мастерства и по 
освоению смежных профессий; помогать 
внедрению рационализаторских предло­
жений.

Коллективы бригад рабочих обязую т­
ся добиваться наивысшей производи­
тельности труда и экономии материаль­
ных ресурсов.

В результате содруж ества рабочих 
комплексных бригад и групп инженер­
ного обеспечения И Т Р многие коллек­
тивы добились успехов в повышении 
эффективности производства, качества 
выпускаемой продукции, в экономии 
сырья и материалов.

В 1986 г., например, согласно «П о­
ложению  о порядке премирования за 
творческое содруж ество производствен­
ных бригад рабочих и И Т Р по повыше­
нию эффективности труда бригад» пер­
вая  премия была присуждена творче­
скому коллективу Сходненского завода 
Д С П  (руководитель группы ИТР
А. Б. Припольцев, бригадир H. И. Щер- 
б а ).

В результате проведения смотра кол­
лектив завода  добился роста произво­
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дительности труда на 3,1 % (при о б я ­
зательстве 0,3 % ) , снизил себестои­
мость продукции на 0,6 %  (при о б я за ­
тельстве 0,3 % ), сэкономил 202 м3 сырья 
и материалов, 2010 Гкал энергоресур­
сов. Путем внедрения шести м ероприя­
тий получил 64,8 тыс. р. экономии.

Хороших результатов в работе доби­
ваю тся трудовые коллективы объедине­
ния и в текущем году.

Н а Сходненской мебельной ф абрике с 
помощью группы И Т Р  были изготовле­
ны приспособления для м еханизирован­
ного раскроя рулонной бумаги и у п а­
ковки мебели, освоены присадочные 
ваймы для крепления накладок к набо­
ру мягкой мебели «Нота».

В развитие инициативы творческих 
бригад  И Т Р и рабочих заклю чены дого­
воры о творческом содруж естве между

П М О «Россия» и М П Ф О «Мосфурни- 
тура».

П рактика показала эффективность 
творческого содруж ества рабочих кол­
лективов и групп инженерного обе­
спечения. Оно является одним из ры ча­
гов в достижении намеченных рубежей 
по повышению производительности тру­
да в двенадцатой пятилетке.

В институтах и КБ

КБ мебельной промышленности
УДК 684.001.5

Обзор работ НПО и
В. В. КРУГЛОВА — В Н П О м е б е л ь п р о м

В 1986 г. научно-производственные 
объединения, институты, проектные и 
конструкторские бюро мебельной про­
мышленности, как и в предыдущ ие 
годы, вели работы отраслевого х а р ак ­
тера, способствующие переходу науки 
и производства на рельсы интенсифи­
кации и ускорения научно-техническо- 
го прогресса. В недрялись новые эф ф ек­
тивные м атериалы , оборудование и тех­
нологии. Д еятельность НП О  и К Б осу­
щ ествлялась главным образом  в рам ках 
координационного^ плана, состоящ его 
из десяти комплексных программ.

Одной из них бы ла «Р азр або тка  
новых конструкций мебели, отличаю ­
щ ихся новизной функционального н а з ­
начения, улучшенными потребитель­
скими, эстетическими свойствами, повы­
шенной комфортабельностью  и эконо­
мичностью». С проектированы новые 
наборы и изделия для обновления 
ассортимента мебели бытовой и для 
общ ественных зданий, разр аб о тан а  
техническая документация и изготов­
лены экспериментальные образцы .

В связи с возросш ими требованиям и 
рынка к ассортименту и качеству 
выпускаемой мебели специалисты осо­
бое внимание уделили повышению 
эстетического и ф ункционального уров­
ня изделий, их внутреннему оборудо­
ванию, развитию  вариантности испол­
нения наборов, созданию  р ац и он аль­
ных конструкций. На основе програм ­
много метода проектирования р а зр аб о ­
таны проектные программы корпусной 
мебели для ряда производственных 
объединений. В корпусной мебели 
применены различные конструкционные 
решения, улучш аю щ ие использование 
и сокращ аю щ ие расход древесины.

Применены древесноструж ечны е пли­
ты толщ иной 11 — 15 мм; универсально­
сборные конструкции, устраняю щ ие 
сдваивание вертикальны х и горизон­
тальны х стенок; секционно-стеллаж ны е 
конструкции; профильные ф асадны е 
элементы, прессованные из древесной 
массы; новый способ оформ ления ф а са ­
дов сменяемыми филенчаты ми элем ен­
тами, облицованными различными деко­
ративными м атериалам и; облицовы ­
вание внутренних и наруж ны х поверх­
ностей корпусов цветными бум агам и, 
отделка ф асадны х и других элементов 
изделий цветными эмалями.

П рограммный метод проектирования 
изделий позволил создать перспектив­
ные модели стульев разборной кон­
струкции, м аксимально унифицировать 
детали, вы брать рациональны е р азб о р ­
ные соединения в конструкциях мягких 
элементов (сидений и спинок), обеспе­
чить возмож ность замены  обивочных 
м атериалов.

С ущ ественно изменен характер  мяг- 
гой мебели. Взамен громоздких и 
м атериалоемких изделий разработаны  
облегченные модели, в том числе с 
каркасам и из ж есткого ППУ, с гнуто­
клееными боковинами и объемными 
подушками. С проектированы изделия 
с применением блочного П П У  и из 
наполненного пенополистирола. Р а зр а ­
ботаны новые, прогрессивные конструк­
ции отдельных элементов, в том числе 
раздвиж ны е двери, эластичные основа­
ния, фурнитура и декоративны е элем ен­
ты из м еталла, пластм асс и других 
материалов.

По исходным данным Ц Н И И Э П - 
жилища, ВПКТИМ  спроектировал ш каф­

ные перегородки, обеспечиваю щ ие гиб­
кую планировку квартир. Перегородки 
состоят из секций различного функцио­
нального назначения для оборудования 
спален, общ их комнат, детских, кухонь, 
прихожих, кабинетов, хозяйственных 
помещений. ВП К ТИ М  такж е закончил 
разработку специализированной мебели 
для оборудования гардеробных, душ е­
вых, помещений для отдыха и обогре­
вания, сушки одеж ды, комнат мастера, 
красного уголка и т. д. Н ачата р а зр а ­
ботка системы автоматизированного 
проектирования мебели (С А П рМ ).

ВНП Омебельпром, НПО и КБ про­
долж али  работу, направленную на тех­
ническое перевооружение отрасли, 
стеклозеркальны х производств, со зда­
ние эталонных предприятий на базе 
действующих. Уточнены планы техни­
ческого перевооружения производствен­
ных объединений и предприятий на 
1987— 1990 гг. Определены основные 
технико-экономические показатели эф ­
фективности программы техперевоору- 
жения: прирост мощностей, сокращ ение 
численности работаю щ их, экономия 
материально-технических ресурсов, 
затраты  на 1 р. товарной продукции, 
прирост ее объемов. Уточнена потреб­
ность в оборудовании и капитальных 
вложениях. При участии Гипродрев- 
прома разработан  уточненный перечень 
прогрессивных технологических про­
цессов и оборудования, рекомендуемых 
к внедрению в проекты техперевоору- 
ж ения на 1986— 1990 гг. и до 2000 г.

Под методическим руководством 
В П К ТИ М а Н П О  и КБ отрасли проана­
лизировали внедренные мероприятия по 
техническому перевооружению для
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определения фактической эф ф ектив­
ности научно-технического прогресса и 
разработки нормативных отраслевы х 
показателей, характеризую щ их техни­
ческий уровень производства 1990 г. 
С 1986 г. НП О  и КБ отрасли присту­
пили к созданию  комплексно-механи­
зированных участков по производству 
мебели и ее упаковке, разработали  
обосновываю щ ие материалы  и проекты 
участков.

Больш ое внимание уделено прогнози­
рованию научно-технического прог­
ресса — основы дальнейш его р азв и ­
тия промышленности. П рогнозирование 
способствует правильной разработке  
долгосрочных планов роста объемов 
производства, повышения производи­
тельности труда и эффективности 
производства.

П од методическим руководством 
В Н И П И Э И леспром а и В Н И И К С а 
ВП К ТИ М  разр аб о тал  предварительные 
варианты  разделов «Торгово-промыш- 
ленный комплекс» (по мебельной про­
мышленности) и «Лесопромыш ленный 
комплекс» Комплексной программы 
научно-технического прогресса (Н'ГП) 
в народном хозяйстве С С С Р на 1981 — 
2005 гг. и на 1991— 2010 гг. (по пяти­
летиям) и Комплексной программы 
Н'ГП С С С Р на 20 лет. Совместно с 
ЦП  КТБ В П О  «Ц ентром ебель» наш 
институт подготовил предварительные 
варианты  комплексных программ НТП 
г. Москвы и М осковской обл. на 
1991—2010 гг.

В рам ках разработки  дизайн-прог- 
раммы «Бы товая мебель» В П К ТИ М ом 
подготовлены предварительные реко­
мендации по оптимизации меблировки 
городских квартир. У крН П М О , НП О  
«М инскпроектмебель» и «Л енпроектме- 
бель» разработали  предлож ения по 
расш ирению  применяемых в производ­
стве мебели м атериалов и способов 
декоративной отделки, конструкцион­
ные решения, обеспечиваю щ ие эконо­
мию материальны х и трудовых ре­
сурсов.

Львовский филиал У крН П М О  расш и­
рил номенклатуру и ассортимент мебели 
для учебных и лю бительских занятий 
на дому.

В НПО и КБ отрасли продолж ались 
разработки новых технологических про­
цессов, средств механизации и автом а­
тизации, инструмента, эф ф ективны х 
лакокрасочны х, клеевых и конструк­
ционных материалов.

ВП К ТИ М  при участии организаций 
М инстанкопрома, М инэлектротехпрома, 
М инхимпрома и М инвуза С С С Р  при­
ступил к создалию  и освоению отечест­
венных оборудования и м атериалов для 
отделки деталей мебели с применением 
УФ-излучения.

Работники института совместно с 
организациям и М инстанкопрома и 
М инлегпищ емаш а заним ались такж е 
промышленным освоением оборудова­
ния для механизации и автом атизации 
сборки и складирования мебели.

В 1986 г. разработан  технологиче­

ский процесс изготовления погонажных 
профильных деталей , облицованных 
рулонным синтетическим пленочным 
материалом, и М инстанкопрому выданы 
заявки  на оборудование и инструмент, 
Минхимпрому — на клей -расплав новой 
марки. О ж идаем ы й экономический 
эф фект от внедрения одного комплекта 
оборудования составит 35 тыс. р. 
Рациональное использование древес­
ного сырья, снижение трудоемкости 
изготовления деталей и другие факторы , 
положенные в основу создания комплек­
та оборудования для  производства 
гнутоклееных стульев, позволят сэко­
номить при вводе его в действие 
247 тыс. р. Рабочую  документацию  на 
комплект подготовили В П К ТИ М  и 
НПО «Севкавпроектмебель».

П роанализировав  весь технологиче­
ский цикл механической обработки 
деталей  столярного стула, В П К Т И М  
выявил укрупненную номенклатуру тех­
нологического оборудования, п од леж а­
щего разработке. Н ом енклатура со­
держ ит 15 единиц автом атизированного 
оборудования, которое позволит в 2— 
3 р аза  поднять производительность 
труда при резком сокращ ении числен­
ности работаю щ их и снижении на
5— 10 % расхода сырья за счет повы­
шения точности обработки и значи­
тельного сниж ения брака.

Приступив к разработке технологии 
и оборудования для изготовления клее­
вой нити с повышенными технико­
экономическими показателям и на ос­
нове легкоплавкой композиции, 
В П К Т И М  выявил ее технологические 
преимущ ества (снижение тепловых и 
токовых нагрузок, повышение произво­
дительности оборудования).

С целью соверш енствования сущ ест­
вующего и создания нового вы сокоэф­
фективного оборудования для  произ­
водства мягкой мебели Н П О  «Лен- 
проектмебель» в содруж естве с 
ВП КТИ М ом разработало  технические 
проекты и рабочую документацию  на 
несколько станков. После эксплуата­
ционных испытаний рекомендованы к 
серийному производству прош ивные 
станки Д П Н Р , Д П Л Р , СО-1 и КН-1. 
Р азработан ное оборудование по своим 
техническим характеристикам  не усту­
пает лучшим зарубеж ны м  образцам , 
а в ряде случаев и не имеет себе 
аналогов. Экономический эф фект от 
внедрения этого комплекта оборудова­
ния ориентировочно составит 623 тыс. р.

Чтобы расш ирить ассортимент т к а ­
ней, применяемых в производстве ме­
бели, В П К ТИ М  в содруж естве с 
организациям и М инлегпрома провел 
комплекс работ по повышению к а ­
чества и обновлению  облицовочных 
тканей и нетканых материалов.

Н П О  «Л енпроектмебель» и ЛТА 
имени С. М. Кирова начали исследо­
вать свойства тропических пород д р е­
весины и р азр аб аты вать  технологию 
изготовления из нее элементов мебели.

В П К Т И М  совместно с Н П О  «С евкав­
проектмебель» заним ался соверш енст­

вованием технологических режимов и 
процессов производства зеркал и 
стеклоизделий для мебели, а совместно 
с организациям и М инхиммаш а — 
усовершенствованием комплекта обору­
дования для изготовления облицовоч­
ных м атериалов на бумажной основе.

Краснодарский филиал Гипродрев- 
прома и М СПНУ по АСУ ВО «Союз- 
оргбумпром» под руководством 
ВП К ТИ М а подготовили рабочую доку­
ментацию на опытный образец автом а­
тизированного комплекса по пропитке 
и сушке рулонных пленок, а органи­
зации М инстанкопрома вместе с 
ВПКТИМ ом приступили к созданию 
новых линий для отделки щитовых 
деталей мебели лакам и, не отверж даю ­
щ имися под действием УФ-излучения.

Н емало сделали для повышения 
эксплуатации надежности оборудова­
ния научно-исследовательские и проект­
ные организации отрасли под методи­
ческим руководством В П К Т И М а. Опре­
делены требования к техническому 
уровню и эксплуатационной надеж ­
ности ряда оборудования, создаваем о­
го М инстанкопромом, созданы опорные 
пункты надежности, проанализировано 
состояние ремонтно-механических под­
разделений и нетипового оборудования, 
разработанного и изготовленного си­
лам и предприятий в одиннадцатой 
пятилетке.

Совместно с Рижским СКБ ВП Гос­
плана Л атвийской С С Р ВПКТИМ  
заним ался созданием оборудования для 
непрерывной металлизации Стекла в 
вакууме без- применения вольф рам а и 
серебра, а с участием П О  «Стекломаш » 
провел испытания линии подготовки 
листового стекл'а к алюминированию 
в вакууме.

НП О  и КБ продолж али работать 
над созданием роботизированных 
участков в мебельной промышленности 
и в производстве стеклозеркал для ме­
бели. О траслевы е организации с уча­
стием В Н И Иинструмента провели комп­
лекс работ по совершенствованию и соз­
данию  нового деревореж ущ его инстру­
мента с применением сверхтвердых 
материалов. С оздана ш лифовальная 
ш курка с электростатическим нанесе­
нием ш лифовального м атериала, освое­
ние которой даст экономический эффект 
в разм ере 0,32 млн. р. К арачевское 
С К Б ВПКТИМ а — разработчик новых 
моделей ручного пневмоинструмента 
для мебельного производства.

С оздание и промышленное освоение 
новых эффективных материалов в зн а­
чительной степени .отразится на увели­
чении объемов производства и повы­
шении качества выпускаемой мебели.

ВП КТИ М  совместно с ВНПОбумпро- 
мом и Киевским филиалом ВНИИполиг- 
рафии провел работы по переходу на 
выпуск бумаги-основы пониженной м ас­
сы (120 г /м 2) и разработал  бумагу- 
основу повышенной гладкости (25— 
30 с) для перспективных рулонных 
облицовочных материалов с порами, 
получаемыми химическим способом.
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Стабильное качество пленок обеспечит 
разработанны й грунтовочный состав, а 
высокие декоративные свойства — 
новые порообразую щ ие краски. В соот­
ветствии с введенным регламентом 
изготовления пленочного м атериала на 
основе полимеров и целлю лозы предло­
жен технологический режим облицо­
вывания этим материалом щ итовы х д е ­
талей каш ировально-прессовы м ме­
тодом.

Внедрение создаваем ы х НПО 
«М инскпроектмебель» защ итны х покры­
тий невидимых кромок мебельных 
щитов из древесноструж ечны х плит 
сэкономит 900 м2 традиционны х обли­
цовочных м атериалов в расчете на
1 млн. р. мебели.

Заверш ено создание двух комплектов 
материалов для матовой отделки стуль­
ев методом электростатического нане­
сения в поле токов высокого н ап р я­
жения: УФ -отверждения (грунт ПЭ- 
0193 и матовый л ак  П Э -2116П М ). 
Внедрение первого комплекта даст  эко­
номический эф фект i,9  тыс. р., а вто­
рого 0,193 тыс. р. на 1 т материалов. 
Повысить электроосаж дение наносимых 
лаков и красок на отделываемую  
поверхность в электрополе поможет 
новый электропроводящ ий состав на 
основе «К атам ина АБ».

Д л я  улучш ения условий труда ме­
бельщ иков НП О  «С евкавпроектмебель» 
подготовило рекомендации по реге­
нерации растворителей и вторичному 
их использованию.

Н П О  «Гауя» приступило к созданию  
водоразбавляем ого л ак а  для вальцово­
го нанесения и термоконтактного от­
верждения, а П К Т Б П М О «Омск- 
мебель» — к разработке рекомендаций 
по отделке брусковых деталей и узлов 
мебели решетчатой конструкции мето­
дом окунания.

Тульский филиал Ц П К Т Б  В П О  
«Центромебель» подобрал полимерные 
покрытия для  валов вальцовы х грунто- 
и лаконаносящ их станков.

Созданный ВПКТИМ ом совместно с 
Ц Н И Л Х И  и Горьковским ПО «Оргсин- 
тез» клей-расплав отличается от других 
клеевых м атериалов улучшенными с а ­
нитарно-гигиеническими свойствами. 
Усоверш енствованию технологии скле­
ивания мягких элементов мебели спо­
собствует м онтаж ны й клей-расплав и 
резиновый клей, в разработке  которого 
приняли участие В П К ТИ М  и 
УкрНПДО.

В рамках комплексной программы 
по улучшению качества мебели 
ВПКТИМ , НП О  «Ленпроектмебель», 
УкрНПМ О, М Л ТИ  заним ались р а зр а ­
боткой, пересмотром, уточнением и 
дополнением нормативно-технической 
документации, а такж е  соверш енство­
ванием методов и средств контроля 
качества зеркал и стеклоизделий для 
мебели. Специалисты В НП Омебель- 
пром много внимания уделяли метро­
логическому обеспечению предприятий, 
аттестации базовы х лабораторий по

государственным испытаниям мебели и 
соверш енствованию  испытательного 
оборудования. Специалисты отрасли ре­
шали вопросы соверш енствования п л а­
нирования, ценообразования, ме­
тодов управления, экономии и рацио­
нального использования сырьевых, 
топливно-энергетических и трудовых 
ресурсов. Больш инство институтов и 
КБ отрасли участвовали в создании 
технически обоснованных прогрессив­
ных норм и нормативов расхода м ате­
риальны х ресурсов. Их внедрение поз­
волит снизить за  год расход лесных 
м атериалов на 3,3 % , нитропродукции 
на 1,1 %, полиэфирной продукции на
11,3 % , тканей на 385 тыс. м. В ре­
зультате уточнения нормативной базы  
упаковочных м атериалов будет сэко­
номлено 11 тыс. м3 дефицитных 
лесом атериалов.

ВП К ТИ М  при участии ГВЦ лесбум- 
прома продолж ал изучение комплексной 
автоматизированной системы сбора, 
накопления и обновления нормативов 
для разработки народнохозяйственны х 
планов. НП О  и КБ мебельной про­
мышленности изучали возмож ности 
соверш енствования нормативного мето­
да  учета затр ат . Были разработаны  
методические указан ия по определению  
комплексных норм в условиях бри гад­
ной формы организации труда. П родол­
ж ал ась  разработка  отраслевы х методи­
ческих рекомендаций и нормативных 
м атериалов по рационализации р аб о ­
чих мест на основе их аттестации.

Ц ГЖ Т Б В П О  «Ц ентромебель», НПО 
«Севкавпроектмебель», «М олдавпроект- 
мебель», «Л енпроектмебель», «Укр- 
центрлесоргтруд» обрабаты вали  редак­
ции типовых проектов бригадной о р га­
низации на различных участках. У част­
вуя в соверш енствовании нормиро­
вания труда, В П К Т И М , НП О  «С евкав­
проектмебель», Ц П К Т Б  ВПО «Ц ентро­
мебель» работали над созданием норм 
выработки и нормативов времени для 
бригадной формы организации труда 
и оплаты по конечной продукции.

Р я д  организаций отрасли приняли 
участие в пересмотре единого сборника 
нормативов времени на производство 
мебели. В П К Т И М  проанализировал 
экономическую эф ф ективность и со­
циальные последствия использования 
новой техники и технологии.

П од методическим руководством и 
при участии наш его В Н П О  организации 
отрасли разработали  дополнительные 
прейскуранты розничных цен на новые 
конструкции корпусной, мягкой, реш ет­
чатой, кухонной мебели, дополнитель­
ные прейскуранты на новые виды полу­
фабрикатов и комплектую щих изде­
лий. Проведен анализ рентабельности 
и динамики средних цен за  прошлую 
пятилетку.

Научно-производственные объедине­
ния и конструкторские бюро отрасли 
оказы вали мебельным предприятиям 
техническую помощ ь при внедрении 
новых материалов, прогрессивной тех­

нологии, оборудования, инструмента, 
при расш ирении и обновлении ассорти­
мента продукции, в работах по реали­
зации планов технического перевоору­
жения.

Глубокая комплексная проработка 
проблем способствовала успешному ре­
шению главной задачи  отрасли — 
полнее удовлетворить спрос населения 
на мебель высокого качества и нужного 
ассортимента.

Новые книги
Гликин М . С. Д екоративны е работы 
по дереву на станке «Универсал».— 
М.: Л есная пром-сть, 1987.— 208 с. 
Ц ена 2 р.

Приведены основные сведения о 
Станке «Универсал», предназначенном 
для токарных работ, декоративного 
фрезерования и резьбы по дереву, а 
такж е сведения об обрабаты ваю щ ем и 
измерительном инструменте для этого 
станка. О писана технология выполне­
ния токарных, фрезерных и резных р а ­
бот. Рассмотрены способы склеивания 
деталей . Д л я  лю бителей худож ествен­
ной обработки дерева в домаш них ус­
ловиях.
Руководящие технические материалы 
по определению режимов пиления (по­
сылок) бревен и брусьев хвойных и 
лиственных пород на лесопильных р а ­
мах. /  Ц Н И И М О Д .— Архангельск,
1987.— 82 с. Ц ена 50 к.

П риведена методика расчета реж и­
мов пиления талой и мерзлой древесины 
на одно- и двухэтаж ны х лесопильных 
рамах типов Р и 2Р . Д аны  рекомен­
дации по подготовке и эксплуатации 
рамных пил. Д л я  специалистов лесо- 
пильно-деревообрабатываю щ их пред­
приятий.
Строительство и ремонт одноэтажных 
домов /  М. Д едек и др.: Пер. со словац. 
Р. Н. Горской.— 2-е изд.— М.: Строй- 
издат, 1987.— 286 с. Цена 1 р.

Рассмотрены способы выполнения 
всех видов строительных работ при 
возведении и ремонте одноэтаж ны х д о ­
мов собственными силами. Больш ое 
внимание уделено устройству окон и 
дверей, столярным и отделочным р аб о ­
там, а такж е применяемым м атериалам . 
Специальный отдел посвящен устрой­
ству канализации, водопровода и отоп­
ления. Д л я  широкого круга читателей. 
Ценник на пуско-наладочные рабо­
ты №  8. Д еревообрабаты ваю щ ее обору­
дование /  Госстрой С С С Р .— М.:
Стройиздат, 1987.— 32 с. Ц ена 10 к.

Ценник предназначен для использо­
вания при составлении смет и расчетах 
за пуско-наладочны е работы дерево­
обрабаты ваю щ его оборудования. Ц ен­
ник обязателен  д л я  применения всеми 
предприятиями и организациям и неза­
висимо от их ведомственной принад­
лежности.
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За рубежом

Организация производства деревообрабатывающего оборудования 
в ГДР
Г. В. СОБОЛЕВ —  В Н П О м е б е л ь п р о м

УД К 6 7 4 :6 5 8 .5 8 9 (4 3 9 .1 )

С 1980 г. в системе М инместпище- 
прома Г Д Р  (министерства, в ведении 
которого находятся деревообрабаты ва­
ющие и мебельные предприятия) н ач а ­
ли развивать мощности по производству 
средств рационализации — нетипового 
оборудования. Это было поручено Л ей п­
цигскому комбинату древесных м атери­
алов, фурнитуры и станков, которому 
были подчинены несколько небольш их 
специализированны х производств, а 
такж е мебельным комбинатам , в состав 
которых вошли небольш ие м еталлооб­
рабаты ваю щ ие предприятия местной 
промышленности. На этих ком бинатах 
были расш ирены и модернизированы 
цехи по ремонту и техническому об­
служиванию .

П ереориентация предприятий и целых 
подотраслей мебельной промыш ленно­
сти на производство нетипового обору­
дования для изготовления мебели, а 
такж е повышение с этой целью квал и ­
фикации соответствую щ их специали­
стов осущ ествлялись сложным путем. 
Были организованы  централизованны е 
курсы по повышению квалиф икации 
конструкторов и проектировщ иков, а с 
высшими и средними учебными за в е ­
дениями министерства были заклю чены 
соответствующ ие договоры.

На первых этапах  на мебельных 
комбинатах нетиповое оборудование 
выпускалось небольш ими партиями — 
лиш ь для собственных нужд.

Значительная часть кап италовлож е­
ний бы ла направлена на реконструк­
цию и модернизацию  предприятий, 
выпускающих такое оборудование. Н а ­
чалось перепрофилирование основных 
фондов предприятий (зданий и тех­
нического оснащ ения) на производство 
высокопроизводительной техники.

Д л я  второго этапа формирования 
мощных предприятий по выпуску 
средств рационализации и станков х а ­
рактерна специализация комбинатов на 
выпуск определенной продукции и вме­
сте с тем — на эф фективное серий­
ное производство. Это позволило осущ е­
ствить кооперацию  меж ду предприятия­
ми. Было исключено дублирование р а ­
бот и неэффективное использование 
ограниченных исследовательских и про­
изводственных мощностей. Достигнутые 
результаты  подтверж даю т правиль­
ность выбранного пути.

П роизводство нетипового оборудова­
ния за  последние 5 лет было более 
чем удвоено, и в 1986 г. его было 
выпущено более чем на 150 млн. марок 
Г Д Р  (45 млн. р .). Н а предприятиях, 
изготовляю щ их такое оборудование, з а ­
нято около 3600 чел., из которых 27 % 
составляю т специалисты  в области ис­
следований, конструирования и проек­
тирования. Технический уровень выпус­
каемого оборудования различен, но око­
ло 25 %  изделий соответствует совре­
менному мировому уровню.

Н ародное предприятие «Ионсдорф» 
Л ейпцигского комбината специализиру­
ется на выпуске деревообрабаты ваю ­
щих и заточных станков, настольных 
деревообрабаты ваю щ их станков для  до ­
маш них нуж д, а такж е  электроприбо­
ров различного назначения. В год оно 
дает  продукции на 30 млн. марок Г Д Р . 
Всего здесь работаю т 600 чел. Н а глав ­
ной площ адке изготовляю тся станки 
для сверления и ш лифования, настоль­
ные станки и другое оборудование. 
Здесь занято  250 чел.

П редприятие в И онсдорф е выпускает 
сверлильные станки D U B M /D 2 5 0 0 /3  
(рис. 1), D U B E-2 и D U B E /B X -2, 
станки для вальцового нанесения л а ­
кокрасочных материалов, ш ли ф оваль­
ные SBD -1350, полировальны е станки,

а такж е — в кооперации с другими 
предприятиями — линии кэш ирования 
FBA-1300 (рис. 2) и сверлильные маш и­
ны для линии установки фурнитуры 
«Унимонт». В год выпускается пример­
но 15-—18 станков D U B M /D , 60 станков 
D U B E, 10 вальцовы х и 9 ш лиф оваль­
ных.

Среди новых разработок особый ин­
терес представляет двухленточный ста­
нок SBD -1350 для ш лифования деталей 
мебели, облицованных натуральным 
шпоном и отделанных полиэфирным л а ­
ком. О тличительная особенность стан­
ка — наличие прижимной секционной 
пневмоуправляемой балки, оснащенной 
двумя рядами ощ упываю щ их роликов, 
благодаря которым осущ ествляется из­
бирательное ш лифование отдельных 
участков детали, имеющих неровности. 
В секционной балке 30 секций, которые 
управляю тся через микроэлектронное 
устройство. Транспортерная лента стан­
ка имеет перфорацию  в средней части, 
благодаря котброй осущ ествляется в а ­
куумное крепление детали. Д л я  ш лифо­
вания полиэфирных покрытий три стан­
ка компонуются в линию.

При предприятии есть опытное про­
изводство с конструкторской группой 
из 11 чел. (восемь конструкторов, два

Рис. 1. С танок D U B M /D  2500/3  для  сверления отверстий в мебельных щитах
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Рис. 2. Л иния кэш ирования FBA-1300

электрика, один специалист по электро­
нике). В год эта  группа проектирует 
или модернизирует две машины. Н а ­
пример, на создание ш лифовального 
станка (от идеи до серийного произ­
водства) потрачено 2,5 года.

Одним из наиболее типичных пред­
приятий, имеющихся при каж дом  ме­
бельном комбинате в Г Д Р  (такой ком­
бинат по объему выпуска продукции 
примерно соответствует наш ему В П О ), 
является предприятие по производству 
нетипового оборудования, в частности 
«М еханизирунг Зуль», которое входит в 
Тюрингский мебельный комбинат и спе­
циализируется на выпуске нетипового 
оборудования д ля  мебельного производ­
ства. Всего на предприятии, состоящем 
из головной площ адки и нескольких 
филиалов, производится оборудования 
на 26 млн. марок (9 млн. р .). Числен­
ность работаю щ их — 320 чел. На голов­
ной площ адке вы пускается оборудова­
ние на 15 млн. м арок (здесь занято 
130 чел .).

П редприятие вы пускает станки для 
изготовления пруж ин, для  сборки их в 
блоки и для  изготовления рамок (а н а ­
логичные станкам  «Ш пюль» Ш вейца­
рия). Стоимость станка для изготовле­
ния пружин около 350 тыс. марок. 
Кроме того, здесь делаю т станки для 
ш лифования токарны х центров (были 
экспортные поставки для  В А З а), сб р а ­
сыватели для бревен и т. д ., в том 
числе такое слож ное оборудование, .как 
роботизированная линия по ш ли ф ова­
нию боковых поверхностей столовых но­
жек. На предприятии есть все основные 
группы м еталлореж ущ его оборудования 
(вклю чая ш лифовальное, для  которого 
выделен отдельный участок), а такж е 
значительная слесарная группа, по­
скольку производство оборудования ин­

дивидуально-групповое. По своей осна­
щ енности предприятие не имеет преиму­
щ еств (кроме ш лифовальны х станков), 
а по площ ади уступает аналогичным 
производствам  в С С С Р.

П роектированием оборудования з а ­
нимаю тся 12 конструкторов, а системы 
управления оборудованием создаю тся 
специальной группой из 5 чел. (в нее 
входит такж е  специалист по электро­
нике) .

П ортф ель зак азо в  предприятию  ф ор­
мирует Тюрингский мебельный комби­
нат в зависимости от поставленных 
перед ним производственных задач .

П еред комбинатами Г Д Р  бы ла по­
ставлена зад ач а  в 1986— 1990 гг. 
повысить производство средств рацио­
нализации и выпуск деревообрабаты ва­
ющего оборудования в 2,25 р аза . Эта 
зад ач а  реш ается путем использования 
нового поколения автом атизированного 
оборудования, микроэлектроники, ЭВМ 
и ЧПУ, ч т о  создает предпосылки для 
повышения производительности и эф ­
фективности -производства в мебельной 
промышленности и на предприятиях 
смежников.

С той ж е целью реализую тся сле­
дую щ ие мероприятия:

выбор актуальны х направлений ис­
следовательских и конструкторских р а ­
бот;

сотрудничество комбинатов на дого­
ворной основе с высшими и средними 
учебными заведениям и, а  такж е с иссле­
довательскими организациям и для  по­
вышения уровня квалиф икации специа­
листов, заняты х в производстве нетипо­
вого оборудования;

повышение эффективности серийного 
производства средств рационализации 
на всех предприятиях для  удовлетворе­

ния потребности в этих средствах всех 
комбинатов (в качестве ориентира было 
решено использовать 40 % мощностей 
для собственной рационализации и мо­
дернизации и 60 % — для других по­
требителей, чтобы осущ ествлять обмен 
продукцией м еж ду предприятиями на 
эквивалентной о сн о ве).

Н алаж ено прямое сотрудничество 
комбинатов с партнерам и из стран — 
членов СЭВ, особенно С С С Р, для сов­
местной разработки  и производства вы­
сокопроизводительных станков и 
средств рационализации . Созданы цен­
трализованны е производственные мощ ­
ности по выпуску техники автом ати­
зации, роботов и м анипуляторов; а в ­
томатизированных рабочих мест, осна­
щенных вычислительными маш инами и 
центральной адресной памятью  
(C A D /C A M ); систем с Ч П У  и с микро­
электронным управлением; контрольно­
измерительной техники, а такж е приме­
нения банка данных для  технической 
и технологической информации.

На комбинатах организованы  строи­
тельные подразделения для  реализации 
планов капитального строительства, 
расш иряю тся мощности по обслуж и ва­
нию техники и обеспечению зап ч астя ­
ми (с целью отказа, от их импорта 
из несоциалистических стран ).

Имеющиеся мощности перепрофили­
рованы на производство нетипового

Рис. 3. Схема управления отраслевым 
машиностроением:

/  — рабочая комиссия по науке и технике;
2 — рабочая комиссия по экономике; 3 — руко­
водитель группы предприятий; 4 — совет группы 
предприятий; 5, 6 ,7 ,  8 — соответственно пред­
приятия по производству деревообрабатывающих 
станков, вентиляционного оборудования, элект­
рического ручного инструмента, нетипового обо­

рудования

оборудования и изготовление деревооб­
рабаты ваю щ их станков.

Обеспечена гарантия поставок комп­
лектующих (электроприводы, гидроуст­
ройства, электроника и др.) из других 
отраслей.

В отличие от стран — членов СЭВ 
(например, С С С Р ), где деревообраба­
тываю щ ее маш иностроение представля­
ет часть маш иностроения, в Г Д Р  нет 
централизованного деревообрабаты ва­
ющего маш иностроения. Д еревообраба­
тываю щ ие станки и нетиповое обору­
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дование для отрасли выпускаю тся 
Минместпищепромом, в которое входит 
Лейпцигский комбинат древесных м ате­
риалов, фурнитуры и станков. С трук­
турная схема управления отраслевым 
машиностроением в системе Минмест- 
пищепрома Г Д Р  приведена на рис. 3.

Руководство предприятиями, зан яты ­
ми производством деревообрабаты ваю ­
щих станков и средств рационализации , 
осущ ествляется путем составления б а ­
ланса ресурсов и распределения про­
дукции, а такж е  методом координа­
ции цен. С одруж ество этих произ­
водств (их 31 и они подчинены 16 
хозяйственным органам ) как  форм а со­
циалистического коллективного труда 
комбинатов и предприятий играет боль­
шую роль в централизованном р азв и ­
тии отрасли.

Генеральный директор Л ейпцигского 
комбината назначает руководителя 
группы предприятий, который органи­
зует совет из директоров маш инострои­
тельных заводов и предприятий, произ­
водящ их нетиповое оборудование. В со­
вет входят такж е руководители рабочих 
комиссий.

Группа предприятий работает на ос­
нове устава и конкретных рабочих п л а ­
нов. Д л я  выполнения заданий отраслей 
из состава этой группы формирую тся 
подгруппы по деревообрабаты ваю щ им  
станкам , вентиляционному оборудова­

нию, электрическим ручным инструмен­
там , нетиповому оборудованию .

Таким образом , создаю тся предпо­
сылки для выполнения специфических 
задач  на более компетентном уровне, 
что способствует более эффективному 
сравнению  результатов производствен­
ной деятельности.

В соответствии с требованиями науч­
но-технического прогресса ежегодно на 
30 % обновляется ассортимент продук­
ции, развивается  эффективное серийное 
производство, исклю чаю тся дублирую ­
щие работы в области исследований и 
конструирования, согласую тся государ­
ственные плановые задан и я  комбинатов 
и предприятий с общ им бю джетом, 
распределяется вы пускаем ая про­
дукция.

Все предприятия-изготовители о б я­
заны  представить свою продукцию до 
начала ее разработки  и производства 
для оценки технического уровня про­
дукции. Этим гарантируется (в д а л ь ­
нейшем при производстве продукции), 
экономия м атериалов и энергии, высо­
кое качество маш ин, отвечаю щ ее требо­
ваниям безопасности. При невыполне­
нии указанны х условий разреш ения на 
разработку  и поставку на производство 
продукции не дается.

Важным фактором является сниж е­
ние цен на продукцию, которая уж е не 
отвечает требованиям  научно-техниче­

ского прогресса и не соответствует 
требуемой потребительной стоимости. 
Этот экономический рычаг оказывает 
непосредственное влияние на обновле­
ние ассортимента станков и машин.

Развитие мощностей по производству 
деревообрабаты ваю щ его оборудования 
и средств рационализации в рамках 
Минместпищепрома Г Д Р  позволило 
создать материально-техническую базу 
для интенсификации и. рационализации 
производства на мебельных комбинатах 
и других предприятиях министерства, 
выпускающих продукцию из древесины 
и предметы культурно-бытового назна­
чения.

Д л я  создания мощных предприятий 
по производству деревообрабаты ваю ­
щего оборудования в Г Д Р  необходимо 
осущ ествлять дальнейш ие меры по 
концентрации и интенсификации этого 
производства.
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Лесопильно-деревообрабатывающая промышленность 
Венгерской Народной Республики
С. Г. НУШКАРЕВ —  ВНП О «С ою зн аучдревп ром »

В лесах Венгерской Н ародной Респуб­
лики произрастает 30 %  хвойных пород 
и 70 % лиственных (дуб — 17 % , то­
поль — 16, бук — 15, черный дуб — 
9, акаци я — 8, прочие мягкие листвен­
ные — 5 % ).

Общий годовой объем древесины в 
круглом виде (л есом атери алов), ис­
пользуемой в стране, составляет
3,5 млн. м3. И з них 2,5 млн. м3 лист­
венной древесины заготовляю т лесхозы 
и 1 млн. м3 хвойных лесом атериалов 
экспортируется из С С С Р. Кроме того, 
из Советского Сою за ввозится около 
750 тыс. м3 хвойных пиломатериалов, 
вы рабаты ваем ы х по ГОСТ 8486— 66.

70 предприятий М инистерства л ес­
ного хозяйства В Н Р перерабаты ваю т
2,2 млн. м3 лиственной древесины, в 
основном на пиломатериалы  и заготовки 
для строительства. Подчиняю щ иеся 
сельскохозяйственным кооперативам 
150 мелких лесхозов перерабы ваю т 
300 тыс. м3 лесом атериалов лиственных 
пород. Они выпускаю т пиломатериалы

не более четырех толщ ин, главным об­
разом  50 и 25 мм.

Распределением по потребителям и 
переработкой хвойной древесины зан и ­
мается ф ирма «Эрдерт», в состав кото­
рой входят 17 централизованны х пред­
приятий, удовлетворяю щ их потребите­
лей всей страны.

И м портируемая древесина поступает 
на два  крупных комплекса — «Ту- 
ж ер» и «М атесалка». Отсю да лесо­
продукция, отсортированная по вен­
герским стандартам , распределяется на 
14 централизованны х предприятий-тер­
миналов, которые готовят ее для  р ай ­
онных потребителей. Н а терм иналах 
древесину подвергаю т дополнительной 
сортировке и обработке в соответ­
ствии со спецификациями заказчиков. 
В цехах терминалов, оснащ енных Дели­
тельными ленточнопильными станками 
и круглопильным оборудованием, вы ­
полняю тся операции торцевания, деле­
ния досок по ш ирине и толщине.

Наиболее крупными терм иналам и я в ­

ляю тся фирмы «Эпфа» (мебельное объ­
единение) и «Тузеп» (вы рабатываю щ ая 
пилом атериалы ). Ф ирма «Эпфа» полу­
чает сырье с двух централизованных 
предприятий «Эрдерта» и четырех лес­
хозов (пиломатериалы для производст­
ва заготовок и деталей мебели). Ф ир­
ме «Тузеп» поставляю т в основном 
неспецифицированные хвойные пилома­
териалы  два предприятия «Эрдерта» 
(«Тужер», «М атесалка»), а листвен­
ные — лесхозы. П редприятия этой 
фирмы такж е осущ ествляю т сортировку 
и частичную Дообработку пиломатериа­
лов по спецификациям заказчиков.

К централизованным предприятиям 
(терминалам) относятся и два завода 
в гг. Кечкемет и Залеголап, вы раба­
тываю щ ие паркет на линии фирмы 
«Хильдебранд» (Ф Р Г ). Каждому заво ­
ду поставляю т пиломатериалы и фризу 
для дальнейш ей обработки 6—8 мелких 
предприятий. Расстояние поставки во 
всех случаях не превыш ает 100 км. Уни­
ф икация размеров паркета позволяет
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предприятиям-поставщ икам вы рабаты ­
вать полуф абрикаты  с минимальным 
количеством толщ ин и сечений.

О рганизацию  поставки потребителям 
пиломатериалов и лесом атериалов хвой­
ных пород координирует ф ирма «Э р­
дерт», лиственных — М инистерство л ес­
ного хозяйства.

Ц ентрализованные предприятия, име­
ющие большую самостоятельность, т а к ­
ж е имеют право устанавливать объе­
мы и стоимость вы рабаты ваем ы х1 пило­
материалов.

В зависимости от мощности все 
лесоперерабаты ваю щ ие предприятия 
условно можно разделить на три кате­
гории: до 10 тыс. м3 лесом атериалов;
11—40 тыс. м3; с 41 тыс. м3 и более.

Цех по производству столярно-стро- 
ительных изделий (оконных блоков) 
венгерской фирмы «Дутеп» (г. Д вордь) 
мощностью 250 тыс. м2 в год оснащ ен 
западногерманским оборудованием 
«Дигг». Погрузчик с боковым захватом  
устанавливает сушильный пакет пило­
материалов на поперечный цепной кон­
вейер, с которого доски поступаю т на 
наклонный подъемник, а затем  по­
штучно направляю тся на приемный 
стол торцовочного станка, где раскр аи ­
ваю тся на заготовки по длине. Д алее  
заготовки делятся на многопильном 
станке по ширине и идут на четырех­
сторонний строгальный станок. После 
строжки кондиционные заготовки скап ­
ливаю тся на подстопном месте, а з а ­
готовки с различными деф ектам и (суч­
ками, непростроганной поверхностью и 
т. д.) направляю тся поперечно-цепными 
конвейерами к двум торцовочным стан ­
кам. Отрезки, пригодные к дальнейш ей 
обработке, попадаю т на линию склеива­
ния пиломатериалов по длине. Л иния 
состоит из двухстороннего шипорезного 
станка с клеенам азы ваю щ им  устройст­
вом, пресса и торцовочной плиты. З а го ­
товки склеиваю т на минишип с при­
менением поливинилацетатного клея 
(производства В Н Р ). Непрерывную 
ленту заготовок разрезаю т на части 
нужной длины, которые прострагиваю т 
на четырехстороннем станке. Затем  они 
подаются на линию склеивания по 
толщине, где формируется сечение необ­
ходимого профиля, а оттуда — на че- 
терехсторонний строгальный станок для 
окончательной обработки по профилю.

Буферный зап ас  заготовок в плотных 
пакетах формируется на напольных 
роликовых конвейерах, которые по мере 
надобности подают пакеты к двухсто­
роннему шипорезному станку для  заре- 
зания шипа и выборки проушин. Рамы 
и створки собираю т на двух пневм а­
тических вайм ах и калибрую т по н ар у ж ­
ному периметру на специальной линии. 
Готовые изделия уклады ваю т в стопы 
на напольные роликовые конвейеры с 
траверсной тележкой, а затем  лифтом 
доставляю т на второй этаж  в отделе­
ние отделки.

Здесь изделия окраш иваю т в камере 
струйного облива (один р а з ) . При необ­

ходимости изделия направляю т в рас­
пылительные кабины для повторной ок­
раски, а в дальнейш ем покрытия под­
вергаю т сушке. Участок отделки осна­
щен венгерским оборудованием. Распы ­
лительные установки — западногерм ан­
ского производства.

После сушки покрытия изделия воз­
вращ аю т на первый этаж , где произ­
водится остекление рам и створок. 
Установку фурнитуры осущ ествляю т на 
настольных и напольных неприводных 
роликовых конвейерах с помощью руч­
ного электроинструмента. Д л я  комплек­
тации партий готовых изделий и их хра­
нения используют свободные площ ади 
цеха. Отходы удаляю тся системой пнев­
мотранспорта.

Технология производства столярно­
строительных изделий фирмы «Дутеп» 
имеет следую щ ие преимущ ества. С клеи­
вание заготовок на минишип с приме­
нением поливинилацетатны х клеев, д а ­
ющих неокраш енный шов, придает и з­
делию хороший внешний вид. И спользо­
вание только тонких пиломатериалов 
(22— 25 мм) позволяет экономить деф и­
цитные толстые доски. П редварительное 
формирование фигурного поперечного 
сечения уменьш ает отходы на строжку.

Здани е цеха площ адью  7 2 X 7 2  м со­
стоит из одно- и двухэтаж ного участ­
ков размером по 7 2 X 3 6  м каж ды й. 
К аркас здания выполнен из легких ме­
таллических конструкций, покрытие — 
ж елезобетонны е плиты, ограж даю щ ие 
конструкции — панели из профилиро­
ванного металлического листа с утепли­
телем.

На склад  лесопильного завода фирмы 
«Эрдерт» в г. М атесалка доставляется 
еж егодно 150 тыс. м3 круглых лесом а­
териалов по ж елезной дороге. Здесь их 
сортирую т по диам етрам  на продоль­
ном цепном конвейере и окариваю т на 
однороторном окорочном станке. С оз­
давш ийся буферный зап ас  сортирован­
ного сырья подаю т в лесопильные це­
хи. С клад  обслуж иваю т краны ККС-10.

Н а заводе работаю т д ва  лесопильных 
цеха, один из них — на базе  двух­
этаж ны х лесопильных рам РД -75  по­
строен в 1971 г. Технология в этом 
цехе типовая, со 100 % -ной брусовкой. 
Его продукция — обрезны е пилом ате­
риалы. Сортировку по сечениям выпол­
няют на механизированной сортировоч­
ной площ адке. Кусковые отходы перера­
баты ваю т на щепу для производства 
Д С П . Второй лесопильный цех построен 
в 1985 г. на базе  австрийского обо­
рудования. С огласно технологическому 
процессу рассортированный по диам ет­
рам пиловочник конвейеры подаю т на 
три лесопильные рамы, две из них имеют 
просвет пильных рамок, равный 650 мм, 
и одна — 350 мм. Все рамы  пилят 
«вразвал» , вы пиливая толстые (до 
80 мм) центральны е и тонкие боковые 
доски. Ц ентральны е доски от всех 
лесорам  на поперечных цепных конвей­
ерах поступаю т на фрезерно-обрезной 
станок, оборудованный автоматической

системой шведской фирмы «G o ran ­
sson». Система позволяет автом атиче­
ски зад ав ать  ширину выпиливаемых 
пиломатериалов от 100 до 200 мм с 
градацией по ширине 25 мм, измерять 
пиломатериалы по толщ ине и длине, 
фиксировать количество пиломатериа­
лов каж дого разм ера . В цехе вы раба­
тывают толстые пиломатериалы пяти 
сечений одновременно. Сортировка по 
сечениям — «бессортплощадочным» 
методом. Аналогично перерабатываю т 
тонкие доски. Скорости подачи на ф ре­
зерно-обрезном станке 100 и 160 м/мин 
зависят от толщ ины перерабаты ваемы х 
пиломатериалов О борудование ком­
пактное, размещ ено в одноэтаж ном зд а ­
нии на металлических площ адках, под 
которыми установлены конвейеры для 
удаления отходов. Кусковые отходы пе­
рерабатываю т на щепу для Д С П .

На заводе монтируется оборудование 
для использования коры в качестве 
топлива. Котельная оснащ ена котлом 
фирмы «G oransson»  производительно­
стью 1600 тыс. ккал /ч  (1500 к к ал /ч  
на 1 кг сжигаемой к о р ы ). Стоимость 
оборудования котельной 16,5 млн. ф о­
ринтов.

Здесь ж е налаж ивается  установка 
бля брикетирования коры на базе 
ш вейцарского пресса и шведской печи 
«G oransson» , имеющей аналогичное 
устройство с котлом в котельной. О с­
тальное оборудование — венгерского 
производства. Процесс переработки ко­
ры подобен разработанном у Кар- 
Н И И Л П ом  для  П ермского лесопильно­
го завода. Г одовая производительность 
установки 5 тыс. т брикетов, которые 
планируется поставлять на экспорт в 
качестве топлива.

Технологическое оборудование на з а ­
воде в г. М атесалка позволяет вы раба­
ты вать толстые пиломатериалы различ­
ных сечений одновременно. Оно не тре­
бует дробной сортировки пиловочника 
(достаточно подсортировки по трем 
четным ди ам етрам ), предварительной 
подсушки коры при переработке ее на 
брикеты и для использования в котель­
ной установке, обеспечивает плотность 
брикетов 1500 к г /м 3, что улучш ает 
сохранность брикетов при транспорти­
ровке и повыш ает калорийность этого 
топлива.

На заводе Д С П  в г. В аш ораш на- 
минь (фирмы «Эрдерт») мощностью 
100 тыс. м3 плит в год сырьем слу­
ж ат  отходы (щ епа, струж ка и опилки) 
с предприятий этой фирмы.

Основным оборудованием являю тся 
одна линия на базе  шестипролетного 
шведского пресса «Ф ерман» производи­
тельностью  30 тыс. м в год, установ­
ленная в 1968 г., и другая  линия на 
базе  однопролетного финского пресса 
«Рауте» (ее годовая производитель­
ность 60— 70 тыс. м3 плит). На линии 
фирмы «Рауте», установленной в 
1976 г., получают плиты с наружными 
слоями из микростружки, что улучшает 
внешний вид продукции и ее механиче­
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ские характеристики. Сырьем для  вы ­
пуска Д С П  служ ат  древесные отходы 
хвойных и мягких лиственных пород. 
Связую щ им при производстве плит я в ­
ляю тся карбам идоф орм альдегидны е 
смолы. В дальнейш ем предполагается 
выпускать огнестойкие плиты на основе 
связую щ их, получаемых из Ф РГ.

И з общ его объем а производства 
50— 60 тыс. м3 плит раскраиваю т на з а ­
готовки в соответствии с зак азам и  по­
требителей и 12 тыс. м3 облицовываю т 
текстурной пленкой, имитирующей д р е­
весину. На предприятии планируется 
освоить производство деталей домов из 
Д С П .

Лесопильно-сортировочный комплекс 
фирмы «Эрдерт» в г. Т уж ер спец иа­
лизируется на переработке круглого пи­
ловочника и сортировке пилом атериа­
лов. Ежегодный объем переработки со­
ставляет 770 тыс. м3, сортировки — 
120 тыс. м3. Л есом атериалы  поступают 
предприятию по ж елезной дороге.

Здесь осущ ествляю тся сортировка и 
хранение круглых лесом атериалов до 
отправки их потребителям, сортировка 
пилом атериалов по сечениям и сортам, 
их суш ка и ком плектация партий для 
отправки потребителям. Сортировку пи­
лом атериалов, формирование суш иль­
ных пакетов производят вручную. Су­
шильные ш табеля формирую т автопо­
грузчиками с боковым захватом . На 
предприятии постоянно хранится
2 тыс. м3 запасны х пиломатериалов.

В лесопильно-сортировочный комп­
лекс входит лесопильный цех мощ но­
стью 180 тыс. м3 в год (по распилу 
сы рья), работаю щ ий с 1970 г. Построен 
он на базе  оборудования, вы пускаемо­
го в С С С Р ,— лесопильных рам РД - 
75, обрезных станков Ц 2Д -5А , позици­
онных торцовочных станков. С ортиров­
ку пилом атериалов осущ ествляю т на 
м еханизированной сортплощ адке. Кус­
ковые отходы перерабаты ваю т на тех­

нологическую щепу для производства 
ДС П .

В лесопильном цехе на лесопильных 
рам ах в качестве режущ его инструмен­
та используют пилы из Австрии тол­
щиной 1,8 мм, имеющие двухстороннюю 
насечку зубьев. Когда у пилы сработа­
ются зубья с одной стороны полотна, 
ее ставят другой стороной. Круглые 
отверстия, имеющиеся по всей длине 
пил, снимая напряж ения, исключают 
необходимость вальцевания пил и улуч­
шают процесс пиления.

М онтируется линия для брикетирова­
ния коры, аналогичная по оборудова­
нию и технологии линии брикетов на 
заводе той же фирмы в г. М атесалка.

В заклю чение следует отметить, что 
в В Н Р в связи с дефицитом лесо­
сырьевых ресурсов большое внимание 
уделяется их рациональному исполь­
зованию . Этому во многом способствует 
оснащ ение лесоперерабатываю щ их 
предприятий современной техникой и 
технологией.

УДК 6 8 4 :6 5 8 .5 6 7 .1 (4 3 8 )

Использование мелких древесных отходов
На Вольш тынской мебельной ф абрике (П Н Р ) древесные от­
ходы в виде опилок и древесной пыли удаляю тся пневмо­
системой из-под машин и оборудования в циклоны. Утили­
зация опилок и пыли, составляю щ их около 6— 7 % всей 
массы древесных материалов, была затруднена тем, что они 
получаю тся в основном при разделке и ш лифовании древесно­
стружечных, а такж е  древесноволокнистых плит.

Д л я  их использования в качестве топлива Вроцлавский 
политехнический институт совместно с Объединением ниж не­
силезских предприятий по маш иностроению  для  горной про­

мышленности в г. В албж ихе создал брикетное поршневое 
устройство годовой производительностью  1300— 1500 Мг в год.

Полученные брикеты имеют достаточную  прочность и сж ига­
ются в котельной предприятия. По калорийности они значи­
тельно превыш аю т бурый уголь. В- результате утилизации 
мелких отходов производства достигается экономия минераль­
ного топлива, исклю чается выделение вредных газов, по­
вы ш ается пож арн ая безопасность на территории предприятия.

Ж урн ал  «Przem ysi d rzew ny», 1987 г., №  3, с. 14— 15.

УДК 684 .422

Металлические кровати
М еталлическая мебель, в частности металлические кровати, 
снова входит в обиход. Н а П ариж ской  специализирован­
ной вы ставке в будущем году будут представлены  р азно­
образны е модели металлической мебели.

В озродивш ееся направление завоевало  признание, а изде­
лия наш ли спрос на европейском рынке. Современные ди­
зайнеры искусно используют гибкость и пластичность ме­
талла, предлагая  самые разнообразны е решения. М одели 
металличёских кроватей, представленные на вы ставке в П а ­
риже, вы глядят современно и элегантно.

Такие кровати имеют много преимущ еств. П олированны е 
до блеска или матовые они придаю т спальне привлекатель­
ный вид. Их облегченные конструкции благод аря  затейливым 
формам реш еток или классически строгим линиям пере- Рис. 1
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Рис. 2

плетов вы глядят легкими и изящными по сравнению  с мону­
ментальной конструкцией деревянной мебели. Некоторые мо-

М еталлические кровати очень прочны, несмотря на к аж у ­
щ уюся легкость. Кроме того, они обладаю т ещ е одним пре­
имущ еством, которое по достоинству может оценить дом аш няя 
хозяйка. Д л я  них не требуется химических или обычных 
полирующих средств. Достаточно вытереть пыль, чтобы снова 
придать кровати ее прежний вид.

Высоту таких кроватей можно регулировать с помощью 
приспособлений, смонтированных в головной и ножной 
спинках.

М еталлические кровати отличаются больш им р азнообра­
зием форм и размеров: от больших двойных (178Х
Х 214  см) с ночными столиками и подставками для теле­
визора до одинарных для молодых людей с небольшим 
достатком.

На рис. 1 показана элегантная м еталлическая кровать 
модели «Ilse». И зящ ны е детали (из латуни или позолоты) 
украш аю т эту кровать из профильной стали цвета а м ар и л ­
лиса или белого жемчуга. Крыш ка прикроватного столика 
выполнена из хрустального стекла.

Н арядны й вид полированной кровати длиной 2 м придает 
комбинация ж елеза с латунью (рис. 2 ). Головную и ножную 
спинки украш аю т решетки с изящным орнаментом. Реш етка 
головной спинки имеет высоту 1,36 м. К ровать (модель 
«M arktex») выпускается в трех вариантах по ширине.

К ровать, показанная на рис. 3, обладает стилизованной 
дугообразной головной спинкой с решеткой. П рикроватны е 
столики имеют высоту 43 см, такой ж е высоты ночные 
лампы. К аркасы  кровати с перекладинами выпускаю тся 
серийно (модель «Volker»).

Рис. 4

Рис. 3

дели благодаря специальным покрытиям металлических д е ­
талей приобретаю т особую привлекательность.

Г оловная и нож ная спинки кровати модели «R esistub  
D eu tsch land»  с прямолинейными формами украш ены  деко­
ративными деталям и из ш лифованного стекла и массивной 
латуни (рис. 4 ). Стальные трубки покрыты никелем.

M o belku ltu r (Ф Р Г ).— 1986,— №  12,— С. 60—65.

4 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 /4Вологодская областная универсальная научная библиотека 
www.booksite.ru



Критика и библиография

УДК 674:658.012(048.1)

Учебник, посвященный анализу хозяйственной деятельности 
предприятий
Е. А. МАСЛОВ, канд. экон. наук —  В Н И И древ

С оверш енствование методологии анали за  производственно­
хозяйственной деятельности промышленных предприятий 
особенно необходимо в связи  с переходом промышленности 
на полный хозрасчет и самофинансирование.

В этой связи следует полож ительно оценить выход в свет 
нового учебника* для студентов экономических факультетов 
лесотехнических вузов, обучаю щ ихся по специальности «Эко­
номика и организация лесной промышленности и лесного 
хозяйства».

Книга мож ет быть полезна и для студентов, изучаю щ их 
экономику других отраслей лесопромыш ленного комплекса 
(в том числе деревообрабаты ваю щ ей промыш ленности), 
так  как  содерж ит ряд  важ ны х положений, касаю щ ихся 
общ еметодологических принципов осущ ествления анали за 
хозяйственной деятельности предприятий.

В учебнике, содерж ащ ем  17 глав, список рекомендуемой 
литературы  и предметный указатель , значительное место от­
ведено методике и методологии экономического анали за 
работы лесопромышленных предприятий, вопросам комплекс­
ного подхода к анали зу  их производственно-хозяйственной 
деятельности.

Особое внимание уделено анали зу  организации и техни­
ческого уровня производства. В работе по-новому рассм от­
рены вопросы внутрихозяйственного, перспективного и меж- 
хозяйственного ан али за, а такж е  дана  обобщ аю щ ая оценка 
эффективности производства с применением экономико-мате­
матических методов.

Основополагаю щ ими для наш их дней являю тся указания
В. И. Л енина по проблемам учета, контроля и анали за  р а ­
боты при социализме. В частности, он писал, что для эф ф ек­
тивного управления необходимо «научиться деловому и вни­
мательному анали зу  наш их многочисленных практических 
ошибок» и что нельзя руководить развитием хозяйства «без 
серьезного ан ал и за  хозработы  по отдельным учреж дениям, 
без серьезной критики годных и негодных учреж дений, лиц, 
приемов работы и т. д.». Учебник содерж ит подборку з а ­
мечаний В. И. Л енина по рассм атриваем ом у вопросу.

К сожалению , в нашей хозяйственной практике указания 
вож дя нередко игнорировались. Отсутствие долж ного вни­
мания к вопросам систематического ан ал и за  производствен­
но-хозяйственной деятельности предприятий привело к серь­
езным экономическим просчетам.

* И. С. Ольшанский. Анализ хозяйственной деятельности предприятий лес­
ной промышленности и лесного хозяйства.— М.: Лесная пром-сть, 1986.— 
256 с.

И. С. О льш анский в учебнике подробно рассматривает 
виды, источники, методику организации экономического ан а­
лиза, а такж е вопросы комплексного анализа производ­
ственно-хозяйственной деятельности предприятий.

П риводится методология анали за  использования всех со­
ставляю щ их производственно-экономического процесса: 
средств, предметов труда (м атериальны х ресурсов), орга­
низации труда и заработной платы. На основе этого дана 
методика анали за  выпуска, реализации, а такж е себе­
стоимости продукции, прибыли, рентабельности производства 
и ф инансового состояния предприятий. И злож ена методика 
обобщ ения результатов анали за  всех указанных вопросов 
и общ ей оценки производственно-хозяйственной деятельности 
предприятий.

Рецензируем ая книга достаточно полно излагает методо­
логию анали за  производственно-хозяйственной деятельности 
леспромхозов и лесхозов, которые в настоящ ее время в зн а­
чительной мере являю тся комплексными лесопромышленными 
предприятиями. Поэтому она полезна для подготовки эконо­
мистов высшей квалиф икации в лесотехнических вузах. Учеб­
ник мож ет быть использован в практической деятельности 
экономических служ б предприятий лесной и деревообраба­
тываю щ ей промышленности.

О днако в рецензируемой работе И. С. О льш анского имеется 
ряд недостатков, которые в основном сводятся к следующему.

1. П оскольку книга бы ла подготовлена к печати в 1985 г., 
в ней ничего не сказано  о новой системе хозяйствования, 
определяемой Законом о государственном предприятии (объ­
единении), на которую переш ла практически вся лесная 
индустрия с 1 января 1988 г. Сейчас нужен новый подход 
к анали зу  производственно-хозяйственной деятельности пред­
приятий в условиях хозяйственной реформы.

2. В книге не нашли отраж ения такж е вопросы организации 
и эффективности управления производством (схемы, струк­
туры и пр .). Эти положения в настоящ ее время, когда взят 
курс на создание комплексных лесных предприятий, явл я­
ются важ ны ми при проведении анализа, деятельности пред­
приятий.

3. В работе не содерж ится анали за развития социальной 
сферы производства и социальных аспектов научно-техниче­
ского прогресса. Без этого в современных условиях нельзя 
всесторонне рассм атривать деятельность предприятий от­
раслей лесного комплекса. Заметим, что учет социальных 
ф акторов развития производства является обязательным для 
всех изданий, посвященных анализу деятельности пред­
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приятий или эффективности производства. Это вы текает из 
решений XXVII съезда К П СС, последующих Пленумов 
Ц К  партии.

4. Автор не проанализировал человеческий ф актор произ­
водства (динамику квалиф икации, образовательны й уровень, 
профессиональные сдвиги в структуре работаю щ их, условия 
их труда, удовлетворенность работой, организацией и оплатой 
труда, текучесть кадров и д р .) . С ледовало рассм отреть вопрос 
влияния человеческого ф актора на такие показатели, как 
фондоотдача, производительность труда, экономия м атери­

альных ресурсов, себестоимость продукции, ее качество, при­
быль и рентабельность предприятий. Человеческий фактор 
имеет очень больш ое значение для повышения эффективности, 
работы предприятий лесопромышленного комплекса.

Все эти зам ечания, как мы считаем, долж ны  быть учтены 
автором при повторном издании книги. П реж де всего в ре­
цензируемой работе надо уделить внимание анализу деятель­
ности предприятий в условиях хозрасчета и сам офинансиро­
вания, а такж е развитию  социальных ф акторов и их влиянию 
на эф фективность производства.

Тематический план журнала «Деревообрабатывающая 
промышленность» на 1988 год

Лесопильная и деревообрабатывающая 
промышленность

1. Вопросы комплексного использования древе­
сины на лесопильных и деревообрабатывающих 
предприятиях и расширения производства техно­
логической щепы.

2. Производство пиломатериалов, заготовок, 
паркета и тары из древесины лиственных пород.

3. Производство клееных пиломатериалов и 
строительных конструкций.

4. Новая технология и оборудование в произ­
водстве пиломатериалов, переработка тонком ер­
ной древесины, снижение трудоемкости пилома­
териалов.

5. Вопросы повышения мощности и рекон­
струкции лесопильных цехов. Увеличение выпуска 
специфицированных пиломатериалов. Специали­
зация предприятий на выпуск пиломатериалов, 
сортированных по толщине, и заготовок. Пробле­
мы концентрации и специализации лесопильных 
предприятий.

6. Производство прогрессивных видов тары 
(Продовольственная программа).

7. Механизация тяжелых и трудоемких работ на 
складах сырья и готовой продукции.

Промышленность деревянного домостроения

1. Развитие заводского производства деревян­
ных панельных домов и комплектов деревянных 
деталей для домов из местных материалов для 
сельского жилищ ного сроительства (Продоволь­
ственная программа).

2. Организация производства столярных изде­
лий.

3. Проекты новых панельных домов и их эле­
ментов.

4. Совершенствование технологии и оборудова­
ния для производства деревянных домов.

Продолжение. Начало см. №  2 нашего журнала

5. Вопросы отделки и повышения степени 
заводской готовности изделий деревообработки.

6. Новые конструкционные теплоизоляционные 
материалы.

7. Техническое перевооружение и специали­
зация домостроительных предприятий.

Мебельная промышленность и производство 

товаров народного потребления

1. Вопросы проектирования новой мебели, рас­
ширения ассортимента выпускаемых изделий, по­
вышения их качества и комфортности.

2. Увеличение выпуска мебели на действующих 
предприятиях в результате их реконструкции и 
технического перевооружения. Повышение смен­
ности работы предприятий и отдельных цехов.

3. Новые технологические процессы и высоко­
эффективные материалы для отделки и изготов­
ления мебели. Полимерные покрытия на древе­
сине. Заменители облицовочного шпона. Новые 
конструкционные материалы.

4. Снижение материалоемкости мебели, осо­
бенно расхода лесных и отделочных материалов.

5. Вопросы унификации и нормализации.
6. Разработка и производство высококаче­

ственной фурнитуры и зеркал для мебели.
7. Производство многослойных, шпоновых и 

пластиковых лыж.
8. Повышение качества спичек. Опыт рекон­

струкции действующего и освоения нового обо­
рудования для спичечной промышленности. Со­
вершенствование технологии оборудования для 
производства спичек.

Промышленность древесных плит и фанеры

1. Основные направления развития технологии 
и оборудования для производства древесных 
плит. Опыт реконструкции цехов древесных плит 
и повышения их мощности.
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2. Интенсификация технологических режимов 
производства древесных плит. Расширение но­
менклатуры выпуска плит. Повышение качества 
плит и снижение их трудоемкости.

3. Организация производства плит пониженной 
токсичности. Вопросы отделки древесных плит 
синтетическими материалами, эмалями, крою щ и­
ми бумагами и расширения выпуска тонких дре­
весностружечных плит.

4. Изготовление цельнопрессованных изделий 
из измельченной древесины.

5. Вопросы разработки и организации произ­
водства санитарно «чистых» клеящих смол (кар- 
бамидных, фенолформальдегидных и др.) и плит.

6. Расширение ассортимента древесных плит: 
атмосферо-, биостойких и огнезащищенных.

7. Расширение сырьевой базы для производства 
плитных материалов.

8. Вопросы механизации и дальнейшего совер­
шенствования технологических процессов на фа­
нерных предприятиях, снижения трудозатрат на 
производство 1 м 3 фанеры.

9. Расширение ассортимента продукции путем 
производства большеформатной, водостойкой, 
бакелизированной, ламинированной и отделанной 
пластиками фанеры; повышение сортовых выхо­
дов фанеры, применение новых отечественных 
смол.

Информация

УДК 6 7 4 :6 5 8 .3 3 6 .3 :3 3

Экономическое обучение кадров отрасли
В ф еврале текущ его года во Всесою з­
ном институте повыш ения квалиф ика­
ции руководящ их работников и спе­
циалистов М инлесбумпрома С С С Р про­
ходил семинар председателей советов 
по экономическому образованию  в о б ъ ­
единениях и на предприятиях отрасли, 
которые определены в своих министер­
ствах и объединениях как  базовы е для 
изучения эффективных форм и методов 
соединения экономической и профессио­
нальной учебы трудящ ихся.

Семинар откры лся на Чеховском 
мебельном комбинате, где участники 
ознакомились с организацией экономи­
ческой учебы работников предприятия, 
с оборудованием и оснащ ением учебных 
кабинетов, встретились с пропагандист­
ским активом. Н а следую щ ий день се­
минар был продолж ен в И П К лесбум- 
проме.

Выступили представители союзного 
министерства, Д ом а политического про­
свещения М ГК К П СС, В Н И П И Э И лес- 
прома, предприятий отрасли. В ы ступав­
шие говорили о зад ач ах  объединений 
и предприятий М инлесбумпрома С С С Р 
по повышению уровня экономических 
знаний кадров отрасли в свете поста­
новления Ц К  К П С С  «О перестройке 
системы политической и экономической 
учебы трудящ ихся», о переходе на но­
вые формы экономического образования 
и задачах  советов по экономическому 
образованию  на предприятиях, о з а д а ­
чах отраслевой системы повышения эко­
номических знаний в условиях перехо­
да предприятий на полный хозяйствен­
ный расчет и самофинансирование, об 
использовании в экономической учебе 
новых прогрессивных форм о р ган и за ­
ции и оплаты труда пропагандистов.

Было отмечено, что экономическое 
обучение кадров оказы вает полож итель­
ное влияние на повышение эф ф ектив­
ности производства и что необходимо 
повсеместно с учетом полож ительного 
опыта перестроить систему подготовки 
и переподготовки хозяйственных и 
профсоюзных кадров в свете требований 
сегодняш него дня. В основу обучения 
долж но быть полож ено практическое 
овладение современными методами хо­
зяйствования. С этой целью на всех 
предприятиях и в объединениях сле­
дует укрепить материальную  базу  учеб­
ных кабинетов.

В 1986/87 учебном году экономиче­
ские знания повысили 37,6 % работаю ­
щих в отрасли. При организации школ 
слуш атели диф ф еренцировались по к а ­
тегориям (руководящ ие кадры , инж е­
нерно-технические работники, другие 
специалисты ). И зучались курсы «И н­
тенсиф икация производства», «И нтен­
сивное развитие экономики». Руководя­
щие работники изучали курс «И нтен­
сиф икация экономики: вопросы повы­
шения уровня экономической подготов­
ки пропагандистов».

В М инлесбумпроме С С С Р создан 
Единый отраслевой совет по экономи­
ческому образованию , контролирующий 
проведение учебы. О рганизованы  
постоянно действую щ ие семинары про­
пагандистов, многие из них посещ аю т 
семинары при районных и городских 
комитетах К П С С , участвую т в д виж е­
нии «П ропагандист — пятилетке».

В прош лом учебном году от слуш а­
телей курсов повышения экономических 
знаний поступило более 40300 рациона­
лизаторских предлож ений. И з них в 
производство внедрено более 31800 с

экономическим эффектом 35,4 млн. р.
П роверка, проведенная в объедине­

ниях «Иркутсклеспром», «Средурал- 
мебель», «Пермлеспром», «Гомель- 
древ», на Усть-Илимском Л П К , в 
объединении «Гигант», в Минлеспроме 
Грузинской С С Р, показала , что благо­
д ар я  экономической учебе кадров улуч­
ш ается качество продукции, достигает­
ся значительная экономия сырья, м а­
териалов, энергоресурсов, повышается 
производительность труда. Одновре­
менно формируется более ответственное 
отношение к делу.

Однако в организации и проведении 
экономической учебы ещ е немало и не­
достатков. На многих предприятиях и 
в объединениях к занятиям  относятся 
формально, кое-где они носят чисто 
информационный характер и проводят­
ся нерегулярно. Здесь свое слово до л ж ­
ны сказать  советы по экономическому 
образованию . Их задача  — более актив­
но содействовать распространению  пе­
редового опыта пропагандистов, лучше 
наладить учет и анализ предложений 
слуш ателей, активнее внедрять в обуче­
ние практические методы повышения 
экономических знаний, используя для 
этой цели анализ экономической де­
ятельности цехов, участков и других 
производственных подразделений. Н уж ­
но убедить каж дого  в том, что сейчас 
без твердых и глубоких знаний и уме­
ния хорошо разбираться в экономи­
ческих проблемах ш агу не ступишь, 
особенно при работе в новых условиях, 
когда каж ды й долж ен сделать все, что­
бы действительно ускорить научно- 
технический прогресс отрасли и народ­
ного хозяйства в целом. Во главу угла 
надо поставить соединение массовой
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экономической учебы с профессиональ­
ной подготовкой и переподготовкой 
кадров, сделать этот процесс беспре­
рывным.

В ыполняя постановление коллегии 
М инлесбумпрома С С С Р о перестройке 
системы экономической учебы трудя­
щихся отрасли в свете указаний 
Ц К  К П С С  и С овета М инистров С С С Р, 
союзное министерство р азраб отало  
учебно-тематические планы и програм ­
мы обучения в 1988 г. Н а занятиях , 
которые будут проходить без отрыва 
от производства по 80-часовой програм ­
ме, работники аппарата  управления, 
производственных объединений и пред­
приятий будут изучать вопросы корен­
ной перестройки управления экономи­
кой. Учебным планом предусмотрено 
изучение следующ их тем:

радикальная реформа управления 
экономикой; переход на экономические 
методы, дем ократизация управления;

государственное предприятие (объ­
единение) как  исходный пункт пере­
стройки; Закон  С С С Р о государствен­
ном предприятии (объединении);

перестройка планирования деятель­
ности предприятия (объединения);

развитие хозрасчета предприятия 
(объединения) и его подразделений; 
финансово-кредитны е рычаги;

соверш енствбвание управления уско­
рением технического развития пред­
приятия и повышением качества про­
дукции;

ускорение социального развития тру­
дового коллектива; управление трудом 
и заработной  платой;

управление внешнеэкономической де­
ятельностью  предприятия (объедине­
ния) ;

учет, отчетность и контроль в деятель­
ности предприятия (объединения);

анали з финансового состояния пред­
приятия (объединения) в условиях пол­

ного хозяйственного расчета и сам о­
финансирования;

работа предприятий (объединений) 
в условиях полного хозяйственного р а с ­
чета и самофинансирования.

Теперь дело за  пропагандистам и. 
Их задача — стать действительно глу­
боко заинтересованными и умелыми 
проводниками решений партии в вопро­
сах экономического образования тру­
дящ ихся. А для этого предстоит про­
вести аттестацию пропагандистов, ук­
репить их состав работниками планово­
экономических служ б, соответственно 
оплачивая труд специалистов-экономи- 
стов, работаю щ их пропагандистам и, 
чтобы в дальнейш ем от внеш татных 
пропагандистов перейти к штатным, 
привлекая к этому преподавателей с 
высшим или средним экономическим об­
разованием.

М . Н. Смирнова
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ПОКА НУЖДАЕТСЯ В 
ПОДДЕРЖКЕ

Вклад кооперативов в производство товаров на­
родного потребления и оказание услуг населе­
нию становится все более ощ утимым. Но новая 
форма трудовой деятельности пока нуждается в 
поддержке. Именно этим целям служит договор 
государственного страхования принадлежащего 
кооперативам имущества.

Своевременно заключенный договор страхова­
ния позволяет не только возместить убытки, 
причиненные кооперативам различными стихий­
ными бедствиями и непредвиденными обстоя­
тельствами, но и обеспечить финансовую устой­
чивость начатого дела.

Страхование включает широкий перечень ри­
сков: гибель или повреждение имущества коопе­
ратива в результате пожара, взрыва, аварии, 
хищения и других. В зависимости от выбранных 
страховых рисков определяются страховые пла­
тежи кооператива по договору. Они составляют 
40— 60 копеек со 100 рублей страховой суммы в 
год.

Ознакомиться с условиями страхования имущ е­
ства кооперативов и заключить договор страхова­
ния можно в районной (городской) инспекции 
госстраха.

ПОДАРОК 
МОЛОДОЖЕНАМ

Как быстро выросли дети! —  вдруг спохваты­
ваемся мы. «Не успели оглянуться, а дочь уже 
невеста, сын —  жених»,—  довольно часто при­
ходится слышать от друзей и знакомых. Ока­
зать материальную помощь молодой семье на 
первых порах ее самостоятельной жизни приЗван 
договор страхования к бракосочетанию. Этот до­
говор м ожно заключить в пользу ваших детей.

Страховая сумма будет выплачена юноше или 
девушке после окончания срока страхования при 
условии вступления в зарегистрированный брак 
или по достижении ими 21 года.

Непосредственно срок страхования зависит от 
возраста ребенка, а величина ежемесячного взно­
са —  от возраста страхователя, страховой суммы 
и срока страхования.

По договорным обязательствам учреждения го­
сударственного страхования гарантируют оказа­
ние материальной помощи при стойком расстрой­
стве здоровья застрахованного ребенка в резуль­
тате несчастного случая и других событий, 
предусмотренных договором. Подлежащая вы­
плате страховая сумма может быть удвоена или 
утроена, если договор был заключен по соответ­
ствующ ему тарифу.

Взносы можно уплачивать путем безналичных 
расчетов, а также наличными деньгами страхово­
му агенту.

Получить подробную  консультацию об услу­
гах учреждений государственного страхования и 
заключить договор можно в инспекции гос­
страха или у страхового агента, обслуживаю­
щ его ваше предприятие, учреждение или органи­
зацию. Страховой агент по вашей просьбе по­
сетит вас на дому,

Главное управление государственного страхования СССР
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УНИВЕРСАЛЬНАЯ

РУБИТЕЛЬНАЯ МАШИНА

Рубительная машина МР2-20 (МР2-20Н) —  уни­
версальный, прочный и надежный агрегат, пере­
рабатывающий в щепу отходы лесопиления —  
горбыли, рейки, отрезки досок, а также круглые 
лесоматериалы и колотую древесину.

Щ епа предназначается для целлюлозно-бу­
мажного, гидролизного и плитного производств.

Пониженная скорость рубки и геликоидальная 
поверхность межножевых секторов повышают 
качество вырабатываемой щепы и сокращают

потери древесины на 3— 5 %.
Увеличенные размеры проходного сечения 

патрона позволяют подавать в зону рубки ши­
рокие горбыли и исключают кострение древе­
сины.

Толстостенный кожух, комбинированный тор­
моз с ручным и дистанционным управлением, 
блокировочные связи конвейера подачи сырья с 
приводным двигателем, системы регулирования 
зазора м ежду ножами и контрножами обеспечи­
вают безопасное обслуживание машины.

Минимальное число поставочных блоков и 
размещение всех основных узлов машины на 
общей литой станине улучшают условия и безо­
пасность ее монтажа.

В конструкции машины предусмотрен верхний 
(в циклон) и нижний (на конвейер) выброс щепы.

Производительность машины составляет 
20 м 3/ч, мощность электродвигателя —  75 кВт.

Рубительная машина МР2-20 (МР2-20Н) разра­
ботана в Научно-исследовательском и проектно­
конструкторском институте целлюлозного маши­
ностроения (185640, Петрозаводск, КАССР, 
пр. К. Маркса, 1).

Серийное производство осуществляет Гатчин­
ский опытный завод бумагоделательного обору­
дования имени Рошаля.
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